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PENTE
DE
INVENCION

por WU METOD) CON SU DISPOSITIVO PARA LA SOLDADURA AUTO-
RREGULADA EN LA FABRICACION DE TUBOS DE METAL SOLDADOS
LONGITUDIVALMEN TEY, & favor de la firma italiana DATIINE,
S.p.A.,'residente<en Via Brera 19 - MIDANO (Italia) ¥
DON GUIDO DRECHSLER, de nacionalidad alemana, residente
en Holbeinstrasse 91.— REUTDINGEN (Alemania).

MEMORIA DESCRIFTIVA

Ta invencidn proporciona un método de acuerdo con
el cual las cantidades mds importantes en la fabricacidn
de tubos de metal soldados, es decir velocidad de alimen-
tacidn de la banda de metal, presidn de recalcado, inten~
sidad de la llamada contracorriente, voltaje y temperatu-
re aplicados de la costura de soldadura, se miden eléct:i

camente en forma continua y los valores medidos se corre—
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laclonan entre sf para obtener una pluralidad de cocientes

gre ue comparap con coclente prefijados correspondicntes a
las condiciones Jptimas de soldadura; el valor eléctrico
resultante de la citada comparacidn inicia un kroceso de
autorregulado de las cantidades concernientes con objeto

de alcanzaer Ge nuevo lod citados cocientes prefijados.

Ia invencidn proporciona asimismo un dispositivo para
la ejecucidn prdctica del método enterior, que comprende
wna pluralidad de componentes eléectricos y electrénicqs
conocidas debidamente conectados y dispuestos en la néoui-

na do goldar tubod.

Iz presente invencidn se refiere a un método y & mn
dispositivo para perfeccionar la soldadurse longitudinal de
tuhos metdlicos, ¥ en particular a un método y a un dispo-
sitivo para la nedida eléctrica continua de alganas canti-
dades unitarias importantes en la fabricacidn de tubos sol-
dados, tal como 1e velocidad de alimentacidn de la bande
metdlica, presidn de recalcado, la energia eléctPica actual
vy la temperatura de la costura de goldadura, con consiguien
te aubofiregulacidon de las citadas cantidades con objeto de

alcanzar de nuevo condiclones de soldadure dptimas.

fn el arte previo, existen varias posibilidaaes regu-

lantes que se basan en concepciones conocidas. Por ejemplo,
en oada proceso de soldedurs eldctrica es posible regular la
contidad de corriente necesaria asi como también la veloci -
dad de slimentacidn de la banda metdlica a ser soldeda. Asie

mismo puede regularse en cualguier momento la presidn de re-
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caldado, la presidn de los posicidn de las

impedancias en lus procesos de soldadura con alta frecuen =
cia.

Sin embargo, haste shora no se ha conocido aln el sis-
tema de soldadura en el que todos los faclores que tlenen
una importancis determinante en la fabricacidn de tubos se -
11ados longitudinalmente se consideran simulténeamente. Un
factor de gran importancis para todos los objetos de sol&a -
dure eldctrica de tubos es la inspeccidn de la velocidad de
alimentacidn de la banda de metal a causa ae que las golda -
duras defectuosas son debidas normalmente & una correlacion
no apropiada entre la citada velocidad de alimentacior ¥ las

otras cantidades determinantes antes citadas.

Con una serie de experimentos y medidas se ha encontra-
do que la correlacidn 1égida de las cantidades que afectan
1a calidad de la soldadura y su regulacién pueden llevar a

resultados de soldadura claramente mejores.

Fn particular, en las méquinas pera la soldadura a tope
por resistencia, debe considersree debidamente que la corrien
te +total liberada al equipo de soldadura se subdivide en co -~
rrientes de soldadurs pure ¥y contracorriente. Con el término
de contracorriente debe entenderse aguella parte de la corrien
te que fluye en la porcidn vosterior del tubo opuesta a la zo-
ra de soldadure. Fl conocimiento exacto de la citada subdivi-
gidn de la corriente total es muy importante a causa de que
1a relacidn de la corriente pura de soldadura a la velocidad

de slimentacidn de la banda es determinente para el proceso
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de soldadura. In las maguinas para la soldaduf'

cusrcia, 1a velacidn Ge la energla de alta frecuencia a la ve
locidad de alimentaeidn de la banda tiene un papel muy impor-
ténte. Muy importante para la calidad de 1osrresu vados de la
soldadurs es esimismo la bemperaturs de la costure de soldadu
ro. Esta cantidad és determinante para el proceso de.soldadura
a alta frecuencia, para el proceso "Argonarc!, para lé:éblda-
dura & fope por resistencia y para el Froceso g, e, Slﬁe ar-

co sumergido.

Tas mdquinas usuales para la fabricacién de tuuos solda-
dos no mantiene en sondideracidn debida la relacidn de la ener
gia sléctrica de soldadura a la velocidad de alimentacidn de
1a benda, ni la relacidn de la energla eléctrica de la solda-
dura a la presidn de recalcado, ni la medicidn del menor con-
4acto de la temperatura de la costura de soldadurs. For esta
vazdn, les mdquinas del arte previo, presentan wn mwinero de

desventajas que son debidas al hecho de que las cantidades de-

terminentes arribe citedas no se miden ni consideran debida—

mente.

Por consiguiente es un objeto principal de la presente
invencidn proporcionar un método de soldadura sutorregulada
que permite fabricar tubos soldados sin una o mids de las des
ventajas encontradas al actuar de acuerdo con el método del

arte previo.

Bs otro objeto de la presente inveneidn proporcionar

un dispositivo para la soldadura auborregulede de tubos me-
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t4licos sin wno o mds de los inconvenientes ocasionados por

el Gispozitivo del arte previo.

Uhteriores objetos y ventajas de la presente invencidn
gerdn evidentes a los entendidos en el arte de la descrip-
cidn detallada que sigue con referencia a los dibujos anexos,

en los que:

Ia figura 1 muestrz una vista por arriba simplifiéada
de un tubo soldado de acuerdo con la presente invencidn y de
log medios para la medida eléotrica contimua de las caentida-

des importantes en la fabricacidn de tubos soldados.

Le figura 2 muestra un esquema en blogue de uns reall-
zacidn del dispositivo para la ejecucidn prictica del método

de acuerdo con la presente invencidn.

Ta figure 3 muestra un esquems en bloques de una reali-
zacidn ulterior de un dispositivo para la ejecucidn préctica

de un método de acuerdo con la presente invencidn.

El nétodo de acuerdo con la presente invencidn compren—
de esencialmente las etapas de medir continuamente las canti-
dades bdsicas tales como velocidad de alimentacidn de la ban—
da, energla eléctrica activa de soldadura, presidn de recalea
do vy temperatursa de la costura de soldedura, eleccidn de una

de las citadas cantidades bdsicas como una cantidad de referen

cla; convertir los valores medidos en seflales eléctricas; haceri

relaciones de las seflales que corresponden a cada una de las

tres cantidades basicas para la sefial correspondiente a la can
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tidad de referencia para obtener tres sefiales de cocientes

que‘corresponden'a-los cocientes formados; prefijar tres seilales
de linite para los citados cocientes de forma que éstas den
regsultados de soldadura éptimos; couparsyr entre cada sefial de
cociente 7 la sefial de limite prefijada respectiva para obtencr
tres sefiales de diferencis; hacer la sume algebraice de ias
tres sefinles diferentes para obtener una sefial de sumaj oca-
slonar que la sefial de cuma actie sobre las citadas tres can—
tidades bdsicas hasta la supresidn de las citadas tres sefia-
les de aiferencia. La accidn de la sefial de sume sobre las ci~
tadas tres cantidades bésicas inicia un proceso de autorcegula-
cidn de las citadas cantidades de forma que se reestabléécan
las condiciones dptimas de soldadura establecidas al nrafijar

-

las tres citadas sefiales de 1imite.

Haciendo referencia shore a la figura 1, que muestra el
tubo 1 a ser soldado y los medios para la medida de las canti-

dades bdsicas y su conversidn en sefiales eléctricas, la velock

-dad de slimentecidn de la bands se mide por medic de una rueda

”

medidora 2 conectada al baco-alternador 3 ¥y 31 transductor 4
que da en la salida una sefial eléctrica qué correspohde a la
velocidad de alimentecidn de la banda. ILa presidn de recaldado
se mide por medio de un dispositivo conocido 6, cdnectado direc
tamente a las ranuras de recaleado 5 ¥y 5'; el valor medido se col
vierte en una sefial eldctrica mediante el trasductor ; conecta-
ble al dispositivo 6. La corriente total 1iberadé por el alsla-
dor 8 a los elecirodos de soldadura 9 y 9' se mide poxr medlo Ce

un miembro medidor apropiado 11 que puede comprender un elemen—
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49 verificador usual o un elemento verificador magnético. N
voitajeraﬁlicado.a'los electrodos de soldadura se miden Por
medio de un dispositivo conocido 10. La sefial resultante de
la multiplicacién de las sefiales de salida de los dispositi-
vos 10 y 11 éorresponde g la encrgia total aplicada al proce

go de soldadura.

Con objeto de conocer la energla activa de soldaiura es
necesario substraer la contracorriente de la enersia total.
Con el término contracorriente se designa aqui aguella parte
de la energia qué se dispersa como una consecuencia del hecho
de que parte de la corriente botal, es decir la contracorrien
te, fluye en la noreidn posterior del tubo opuesta a la zona
de soldadura. De acuerdo con una caracteristica de la jresen—
te invencidn, la contracorriente se mide por medio de slemen-
tos verificadores magnéticos conectados a un transductor 13
que da en la salida una seflal eléctrica que corresponde al
valor de la contracorriente. Ia seffal resultante de la multi-
plicacidn de las sefiales de salida de 10 a 13 corresponde a

la contraenergia.

Ta temperatura de la costura de soldadura se mide en un
punto inmediatamente nds abajo de la zona de soldadura. De
acuerdo con una caraclteristica de la presente invencidn la
cltada medida se efeciia Dor medio de una nueva disposicion

A E . . . . K -
que acttia de acuerdo con el principio siguiente. Tn campo mag
nético alterno cenerado en una bobina 15, gque estd refrigera-

da por agua y alimentada por un alimentador 14, origina co-

rrienteg parésitas en agquella porcidn de tubo que se ha sol-
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dado recientemente. Las citadas corrientes pardeitas estdn
linisadas o Lla benperatura de la costura de soldé&ura en
une forme Wal que el efecto de cortocircuito en el tubo cerra
do cruzado por el campo magnético, es decir el camyo nagnéti-

co inducido, actia sobre una bobina secundaria 16; al ser es-

A&7 ]
| L]

ta aceidn wds fuerte, mds fria es la costura de soldadura y
ndo elevada es cntonces la inbensidad de las corrientes indu-—
cidas. Ya que la intensidad de las corrientes inducidas es wa
funcidn univoca de la semperatura de la costura de soldadura,
1C. el ‘transductor 17, conectado a la bobina ﬂﬁcundafla 16 da Gi-
reotanente wna sefial eldcirica que corresponde & la temaera@g

ra de la costura de soldadura.

In la figura 2 se muestra wa realizacidn de un &r”wo~
sitivo completo Utll en la ojecucidn prdctica del métode de
gouerdo con le presente invencidn. Bste diggo itivo comsleto
incluye los couponentes 4, %, 10, 11, 13 y 17 que son similg
res a los componentes portadores de las migmas weferenclas
nméricas ya descritas anterlormente con referencia a la Ii-

agura e
20.

Lo gefial de salida del compdnente 11, que corresponde a
la corriente total, y la seial de salida del couponente 10,
que corresponde al voltaje aplicado, se liberan como una en-
trada a2l multiplicador 19, cuyae salida es una sefial que co-
25, rresponde a la encrgis total splicada al proceso de soldadura.
T sefial de salida del componente 13, gue corresponde a la
contracorriente, y a la gefizl de salida del Qom@onente 10 se

liberan como entrada al multiplicador 18, cuya salida es wa
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sefial que corresponde a la contra~energia. Las sefiales de sa-

1ida derémmcs‘comppnentes 18 y 19 se liberan como entrada a
uns unidad substractora 20 que substrae 1s contraencrgia de
1a energia total y da una sefial de galida que corresponde a

1a energla de soldadura activae.

Ias sefiales de salida de los componentes 4y %, qqe“éo-
rresponden & la velocidad de alimentacidn de la banda yféﬁla
preaién de recelcada respectivamente, Se liberan como entrada
& una unidad divisora 21 que da una gefial de salida que c¢o -
rresponde a la relacidn BP/V, es decir a la relacidn derla

presidn de recaldado a la velocidad de alimentacidn de l&

banda.

Ta sefial de salida del componente 4 es liberada simul-
téneamente asimismo a la unidad divisora 22, conectade el
componente 20 y a la unidad divisora 23 conectada al compo -
nente 1%. Ta sefial de salida de la unidad 22 corregnonde &’

18 relacidn Ne/V de la energla de soldadura activa para la

velocidad de alimentacidn, mientPas que la sefial de salida

de 1a unided 23 corresponde a la relecidn T/V de la tempera-

tura de la costura de soldadurs a la velocidad de alimenta —
cidn.

Como puede verse, el dispositivo ilustrado es una rea-
1izeni én del método de acuerdo con la presente invencidn, en
el que como cantidad de referencia se elige la velocidad de
slimentacidn de la banda. Aln cuando cada una de las canti-
dades basicas antes mencionadas puede elegirse como cantidad

de referencia, o menudo es preferible elegir chmo cantidad

e e et
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de referencia la velpcidad de alimentacidn de la banda que
es ia mas dificil de vegular a posteriori. Se conoce que la
citada cantidad es le mds lenta en responder a las re;pla-

ciones subsiguientes.

Tas sefiales de salida de los componentes 21, 22 ¥ 23,
se liberan como entradas pars los comparadores 25, 26 v 27
respectivanmente. Egtos comparadores estdn provistos de medios
apropiados para la introduccidn de valores de 1inite préfija—
dos para las relaciones B/V, We/V y T/V. Los citados valores
1imites estdn prefijados de forma tal que correspondan a las
condiciones de soldadura Opbtimas. Ias seflales de salida,de
los componentes 21, 22 y 23 se comparan con los 01tado' v, -
lores de limite prefijados en loe comparadoras 23, 26 y 27,
resvectivanente. Los tres cowparadores citados se conectan
en gerie a una unidad adicionadora 28 de forma que las sefia-
1les de salids de los tres comparadores de¢ suman algebraica ~
mente en la unidad 28'que da como salida una. gefigl de suna.
Bata seflial de suma e amplifica y entonces se libera a un
notor regulador 29 que actls directamente sobre el miembro

30 que modifica la cantidad a ser regulada.

Tn una reelizacidn vpreferida del dispositivo de acuer-
do con la presente invencidn, los componentes 25, 26 y 27
estdn cada uno provistos de una unidad reguladora subsldia-
ria 25', 26' y 27!, wor meﬁio de la cual es posible ampliar
o reducir, de acuerde con la influencia de porcentual nece-
saria, la cantidad respectlva a Tener en la regulacidn, las

sefiales de salida de cada uno de los citados conponentes .



5

10.

15.

20.

25,

371970

De estae forma, lag gefiales de sumagque salen de la unidad adi-
cioﬁadofa 28 esbardan rds o menos influenciadas por cadas una
de las tres cantidades bdsicas de acuerdo con la importancia
de porcentual dado a cada unidad por medio de las citadas uni

dades reguladoras subsidiarias 25', 26' y 27'.

Con referencia a la figura 3, en donde para lag misma3s
partes, se ubtilizan las mismas relerencilas nunéricas de lag
figuras 1 y 2, se describird ahora otra realizacidn del método
y dispositivo de acuerdo con la presente invencidn. De esta
realizacidn, la velodidad de alimentacidn de la banda y la
presidn de recaldado se selecclonan como cantidades de reféi
rencia, mientras que la seflal de suma que gsale de la unidad
adicionadora 36 modifica la corriente liberada por el alimen.

tador 8 haste que se suprime la citada sgeiial de suma.

El dispositivo de la figura 3, difiere del dispositivo
de la figura 2 a causa de que la conexidén de los componentes
4, %, 11, l% y 20 con las unidades divisorias 23, 31 ¥y 32 se
disponen en una forma que las sefiales de salida de estas uni-
dades divisorias corresponden a las relaciones /V de la tem-
peratura de costura a la velocidad de alimentacidn, I/V de la
intensidad de la corriente total a la velocidad de alimenta -
cién y Ne/P de la energla de soldadura activa a la presidn de
recalcado respectivamente. Ias seflales de salida de las uni -
dades 31, 32 y 23 se liberan como entradas a los comparadores
33, 34 y 35 respectivamente, que tiene una construccidn simi-
lar a la de las unidades 25, 26 y 27 de la figura 2, y se co-

nectan en serie a la unided adicionadore 36.
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Tas sefiales de salida de log comparadores 33, 34 ¥
35, eventualmente Gras uns modificacidn eventual del por =
centual de ellos, se liberan como entrade a la unidad adi-
cionadora 36 donde ce suman algebraicamente. ILa sefial de
sume. que sale de la unldad 36 es amplificada y luego ze ..
bera al motor regulador 37 que actla sobre el variador 38 ‘
que nodifice la corriente liberads por el zlimentacidn 8

hasta que se suprime la citada sefial de suma.

Tos componentes unitarios eléctricos y electrdnicos
de los dispositivos ilustrados en los dibujos anexos son .
bien conocidos en el arte de forma que puede omitirse una

descripeidn més detvallada de su construccidn.

Bl método y el dispositivo de acuerdo con la presepte
o « 7 N - R . « 4
invencidn pueden emplearse ventajosamente en la fabricacion
de tubos de metal soldado con el procedimiento de soldadura
vArgonarct, el procedimiento de soldadura & tobe DOT resig~
tencia y el procedimiento de soldadura de. alta frecuencia.
Ios perfeccionamisntos tecnoldgicos de la presente invencida
pueden emplearse en alguna extensidn asimismo en el proceso

-

de goldadura llamade "U.P. Y.

Aungue la invencidn se ha descrito en detalle consi -
derable con referencia a ciertas realizaciones preferidas
de la misma, -se comprenderd que pueden efectuarée variacio-
nes y modificaciones ! dentro del espiritu y objeto de la in-
venoidn como se ha descrito anteriormente y como se define en

las reivindicaciones anexas.
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Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencicn lag siguientes reivindicacio-

nes con prioridad de la solicitud de patentes alemanas nd-

meros P 1790205.5 del 28 de sentiembre de 1968 - P 1808074.5

del 9 de noviembre de 1968 - P 1809287.0 del 16 de noviem -
bre de 1968 y P 1925865.2 del 21 de mayo de 1969. '

le~ Un método con su dispositivo pera la soldadura
auroregulada en la fabricacidn de tubos de metal soldados
longitudinalmente, caracterizado porque comprende lag eta-
pas de medir continuamente las cantidades bisicas tales co-

mo velocidad de alimentacidn de la banda, energla elécirica

activa de soldadura, presidn de recalcada y temperatura de la

costura de soldadura; eleccidn de una de las citadas canti -

dades bdsicas como una canbidad de referencia; convertir
los valores medidos eh sefiales eléctricas; hacer relaciones
de las sefiales que corresponden g cada ung de las tres can-
tidedes bdsicas para la seflal correspondiente a la citada
cantidad de referencia pafa obtener tres sefiales de cocien—
te, precisar tres sefiales de limite para las citadas rela -
ciones de forma que éatas den resultados de soldadura Jpti-

mos; comparar cada una de las citadas sefiales de coclente
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con lo sefial de 1{mite respectiva prefijada para 0%

selfiales de uxferan sies hacer la suma algebraica de las cita -
das seiiales de difercncia para obhener wna sefial de sumaj
ocasionar que la citada sefial de suma actla sobre las cita-
das bres cantidades bésicas hasta supresién de las citadas

sefales de diferencia.

0.- Un método, segin la reivindicacidn 1, en el que
1a citada sefial de suma €8 ocasionada pare actuar sobre la

energls eléctrica sctiva de soldadura.

3.=  Un método, segin la reivindicacion 1, en el que
1a temperatura de la costura de soldadura & mide al medir
la intengidad de un campo magnético secundario inducido Dor
corrientes parésitas gensradas por un Campo magnético pri -~
mario eplicado sobre 1la porcién de tubo snmedigtamente de =

trds de la zona de soldaduras.

4e- Un método, segin las peivindicaciones preceden—
tes caracterizado porque comprende las etapas de medir con-~
tinuamente los valores de 1la velocidad de glimentacidn de la
banda, de la corriente total supinistrada al equipo de sol-
dadura, de la contracorriente, Gel volbaje aplicado al equi~
po de soldadura, de le presidn de recalcado ¥y de la fenpera-
tura de la costura de goldadura; convertir los valores ne -~
didos en seilales eléctricas; pultiplicar la gefial corresnoi
diente al voltaje aplicado Dor 1 seiial correspondiente &
la corriente total ¥ POT las sefiales correspondientes a la
contracorriente para obtener uns primera sefial de pro&ucto-
gue corresponde a la potencia total ¥y wia segunda sefial de

producto que corresponde a la contracorriente respectiva -
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mente; substraer la citada segunda seilal del producto de la

citéda'primera sefiel del producto para obtener una sefial
que corresvonde a la energia activa de soldadura; hacer la
relacidn de la sefal que corresponde & la corriente total
a la sefial que corresponde a la velocidad de alimentacidn,
la relacién de la sefial que corresponde a la energia acti-
ve de la soldadura a la sefial que corresponde a la presidn
de recélcado ¥ la relacidn de. la sefial gque corresponde a
la temperatura de la costura de soldadurs a la sefial que
corresponde a la velocidad de alimentacidén bara obtener
tres gefiales de'cociente; brecisar para cads une de las
citadas seflales de cociente una sefial de 1imite de forms.-
que dan resultados de soldadura 6ptimos; comparar cada una
de las citadas seiales de cociente con la sefial de 1imite
regpectiva para obtener tres seflales de diferencia; hacer
la suma algebraica de las citadas sefiales de diferencia va~
ra obtener una sefial de suma; ocasionar que la citada sefial
de suma actie sobre la corriente total haste la supresidn

de las citadas sefiales de diferencig.

5.= Un método, segin la reivindicacidn 3, en el que
la contracorriente se mide al determinar el valor de un cam
Po magnético en la parite vosterior del tubo opuesta a la z0

na de soldadura.

6.~  Un método, seglin la reivindicacidn 3, ea el que
la temveratura de ls costura de soldadura se mide al medir
la intensidad de un campo magnético secundario inducido por

corriente pardsitas generadas por un campo magnético prima-
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rio aplicado en la porcidn de tubo dia‘lQmen*Le

ae lo zons de soldadura.

Te= Un wébodo, segin las reivindicaciones preceden—
tes, en el que el dispositivo para su realizacidn se carac-—
teriza porque comprende cuatro unidades de medida, cada umo
para la medida eléctrica contimua de lag cantidades bislcas
tales como velocidad de alimentacidn de ls banda, energis
eldctrica activa de soldadura, presidn de mecalcado y tem -
neratura de la costura de soldadura respectivamente; tres ‘
unidades divisorias ¢gue reciben cada una como entrada, la
sefial de galida de una de las citadas unidades de medida,
siendo librgda le seflal de salids de la cuarta de las ciﬁé-
das unidades de medida como una entrada para todas las ci ~
tadaé wzidades divisoras simultbdneamente; tres comparadores,
conectables cade uno a uwna de lag citadas unidades divieo -
ras y conectados todom en serie a una unidad sumadora, es -
tando formeds la entrada de cada wna de los civados compara-
dores por la seflal de salida del dispositivo divisor conec-—
tado y por una sefial de 1fmite introducible manualmente en
cada comparador; una unidad reguladora gue recibe la sefial
de suma resultante de la citada unidad sumadora y apta para
actuar sobre el alimentador de ung de las citadas cantidales
bégicas haste que lag sefiales de salida de los citados com =

paradores se subrimen.

8o~ Un método, segin lo reivindicacidn 7, en el que
la citada unidad que mide la energia activae de soldadura

comprende una uwnidad substractora que substras la seflal co-
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rrespondiente a la contraenergla de la sefial correspondien -
te a 1a'énérgia total aplicada al equipo de soldadura, sien~
do lag citadas sefiales las sefiales de galida de dos multi -
plicadores que multiplican el voltaje aplicado por la corrien
te fotal o por la contracorriente respectivamente, mididndo-
se la citada contracorriente por medio de una unidad que res
ronde a un campo magnético aplicado sobre la zona de tubé

oruesta a la zona de soldadura.

9.—  Un método, segin la reivindicacidn ;, en el qus
la citada unidad que mide la temperatura de la costura de
soldedura comprende un arrollamiento de excitacidn conec%a—
do a un alimentador apropiado y arrollado en torno del f@bo
a ser soldado que induce en &1 corrientes pardsitas, vy un
arrollamiento secundario coneciado a un transductor, cuya

Salida es una sefial que corresponde a la temperatura de la

costura.

10.~ Un wétedo, segiu la reivindicacidn 7, en el
que la citadae unidad nedidora que suministra su sefial de sa—
lida a todas las citadas unidades divisoras simultdneamente
es la unidad que mide la velocidad de alimentacidn de 1la

bandsa.

1l.~ Un méiodo, segin la reivindicacidén 7, en el que
el citado dissositivo regulodor que recibe la sefial de suma
resultante de la citada unidad sumedors actia sobre el ali-

mentador de corriente.

12.- Un wmétodo, segin lug reivindicaciones 7 & 11
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caracterizado porgue comprende seis wnidades medidoras,
cada wa pera lu medida elépﬁrica continng de les canti -
dades bdsicas, tal como velocidad de alimentacidn de la
banda, corriente total alimentada, contracorriente, volta-—
je apliecado 2l equipo de goldadurs, presidn de recalecado ¥
temperatura de la costurs de soldadurae respectivamente, un
rrimer multiplicador que recibe como entrada las sefiales de
salida de las wnidades que miden la corriente total aliméﬁ-
tada y el voltaje aplicado respectivamente, la sefial de so-
lide del citado primer multiplicador correspondiende & la
energla total eldctrica aplicada al equipe de solda&ura;-ﬁn
segundo multiplicador que récibe como entrada las seilales
de salida de las unidades que miden la contracorriente y el
voltaje aplicado respectivamente, la sefial de salida del.
citado segundo mulbiplicador correspondiendo a la contra -
energia; wna unidad substractora que recibe como entrada
las esefiales de salida de los citados primeros y segundo mul
tiplicadores y ocuya salida es una seflal que correcponde &
la energia activa de soldadura; uvna primera wnidad divisora
que recibve como entradas las seliales de salida de las unida
des que miden la corriente total alimentada y la velocldad
de alimentacidn respectivamente, la seflal de salida de la
citada mrimera unidad divisoria correspondiendo al cociente
de cotas dos cantidades bdsicas; una segunda unidad diviso-

ria que recibe como entrada las sefiales de salida de la ci

tada unidad substractora y de la unidad medidora de la »pre

sidn de recelcado, la sefial de salida de lo citada segunda
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unidad divisora correspondiente al cociente de la energia

actiﬁé,dé soldzsduca a la presidn de recalcado; una terce—
ra wnidad divisora que recibe como entrada las sefiales de
salida de las unidades medidoras de la temperatura de Sol

5. dadura de la costura y la velocidad de la alimentacidn
respectivamente, la sefial de salida de la citada tercera ;
vnidad divisora correspondiendo al cociente de estas daS'
cantidades basicas; cada uno de estos tres comparadores
conectados a wia Ge las citadas unidades divisoras y conac

10. tados todos en serie & ung unidad sumadora, siendo la eh-
trada de cada uno de los citados comparadores la seﬁal:de
gglida de las unidades divisoras conectados a ellos y,ppr
ung gefial de limite introducible manualmente en cada com-
parador; una unidad reguladora que recibe como entrada la

15. sefal de suma resultante de la citads unidad sumadora ¥

que es apta para actuar sobre el alimentador de la corrien

te total.

13.- Un método con su dispositivo psra la solda -
dura autoregulada en la fabricacidn de tubos de metal sol

20. dados longitudinalmente.,

Seglin se describe y reivindica en la presente memoris
descriptiva que comsta de 19 hojas folisdas y eccrites a
pdcuina por una sola cara, acompafiadas de los dibujos regla-
pentarios. |

25. Madrid, &

5 SET, 1969
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