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PATENTE DE INVENCION

por 20 afios

a favor de KABEL-UND METALLWERKE GUTEHOFFNUNGSHUTTE AG.,
gociedad indugtrial alemana, domiciliada en Vahienwalder
Stragse 271, HANNOVER 3 (Alemania), por: = = — = = = = =
"CIRCUITO ELECTRICO PARA LA SOLDADURA AUTOMATICA AL ARCO

CON CORRIENTE CONTINUA"M.

MEMORIA DESCRIPTIVA

EECERES SoSSESRSEEE
La presents invencidn concieme a un circuito
eléctrico, que debe adoptarse para la soldadura automética
de chapas delgadas en paso continuo bajo un cabezal de soldar
fijo, utilizando para ello el procedimiento de soldadura
5 al arco eléctrico con corriente continua. La invencidn se
refiere especialmente a un dispositivo destinado a la

soldadura por cordones o costuras longitudinales de chapas
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curvadas en forma tubular, y realizada en una atmdsfera
protectora de gas inerte. Los electrodos del cabezal soldador
estdn alimentados por una Puente de energfa a través de un
transformador, con la influencia debida a la presencia de un
olemento de regulacion, gue agtﬁa sobre la intensidad deseada
para la soldadura, y de un tacogenerador o dinamo, que actda
en funcion de la velooidad de avance de la chapa bajo el cabezal.
Ya so conoce un circuito eléctricg de esta clase, en
el que el elemento regulador estd constituido en forma de bobina
de choque premagnetizada por corriente continua. En el circuito |
de la corriente excitatriz de la dinamo de este circuito ya
conocido, existe un potencidmetro compensable divisor de tensidn,
para regular el valor bdsico de la intensidad de soldadura de
acuerdo con las exhgencias del material que se ha de goldar en
cada caso, mientras que, en el circuito inducido de la dinamo,
se encuentra una resistencia compensable, para regular, en
funcidén de las caracteristicas del material que se ha de soldar,
el factor de proporcionalidad, con el cual se determina la
inclinacidn de la curva caracteristica de la intensidad de
corriente para la soldadura. El desplazamiento o accionamiento
del elemento de regulacidny es decir, la variacidén, en el
presente caso, de la premagnetizacidn por corriente continua
de la bobina de chogue, es una funcidn asumida por la dinamo
la cual estd directamente acoplada con el dispositivo de arrastfe
de la chapa que se suelda o bien oon la misma chapa. Por tanto,
unicamente se regula la intensidad de la corriente de soldadura,
¥ ello sdlo en funcidén de la velocidad con que la chapa es
arrastrada bajo el cabezal de soldar. Esto éignifica gue el
circuito eléctrico conocido no abaioa las oscilaciones de la

corriente en la red de alimentacidn ni las variaciones en la
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distancia o separacion entre electrodos, por lo que, en determi-

nadas circunstancias, las costuras o cordones de soldadura
obtenidos no han alcanzado la fusidn completa del material y
ge rompen, en caso de quedar sometidos a grandes solicitaciones.
Es objeto de la presente invencidn la creacidén de un
circuito eléctrico para la soldadura automatica al arco eléctrico
con corriente continua, mediante el cual se garantioce que la
tensidn entre los electrodos del cabezal dé soldar tendrd siempre
el valor correspondiente a las especificaciones de cada caso
concreto, de manera que la intensidad de la corriente de soldadura
asegura la fusidn completa del corddn o ocstura en todos y
cualguiera de sus puntos. De acuerdo con los conceptos de la
presente invencidn, esta finalidad se logra incorporando al
circulto eléctrico del tipo descrito inicialmente, los medios
necesarios para la regulacidén de la intensidad de la corriente
de soldadura en funcidn de la tensién de alimentacidn, asi como
para regular la distancia o separacidn entre electrodos y las
oscilaciones de la temperatura. La ventaja del nuevo circuito
propuesto radica en que, diferencidndose de los circuitos
existentes hasta ahora, se dispone, por primera vez, de una
regulacidén completa en la soldadura por corriente continua, esto
es, que el valor rcal de la intensidad es objeto de una mediocién
congtante, y utilizando debidamente la magnitud de los factores
de perturbacidh, actia sobre el elemento regulador ante cualquier
oscilacidn, por minima gue sea, de manera que la intensidad de
la corriente de soldadura se mantiene siempre al valor adecuado
a las especificaciones de cada caso concreto., ILa regulacion
puede hacerse con la maxima rapidez, de modo que las oscilaclones
de la corriente de alimentacidn, de la separacidn entre electrodos

6 de }a temperatura, no llegan a reflejarse sobre la corriente
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de soldadura, sgino que la intonsidad de esta corrientc recibe
siempre eLGalor necesario para conseguir la fusidn completa
del material en la zona donde se forma el corddn de soldadura.

La descripcion del procedimiento desarrollado por la
presnte invencidn se amplia con los esquemas representados en
las figuras,

Las figuras 1 y 2 corresponden 2 dos esquemas, en los
que los elementos de regulacidn y maniobra aparecen individua~
lizados.

La fuente de alimentacidn de energia estd referenciada
con el nimero 1, pudiendo tratarse, por ejemplo, de una red
de corricnte alterna de 50 Hz. Conectado a la fuente de
alimentacidén 1 se encuentra el transformador 2, cuyo lado
secundario estd estrechamente comuniocado con el transductor 3,
Entre los electrodos 4 del cabezal de soldar, referenciados con
los signos (+) ¥ (=)y¢ ¥ el transductor 3, se halla conectado un
convertidor 5 de corriente continua, de cuyo secundario se toma
la intensidad correspondiente al valor real de la corriente de
soldadura. DLa referencia 6 corresponde a un tacogenerador o

dinamo, que representa el valor tedrico de dicha corriente. Los

valores tedrico y real de la corriente de soldadura son comparables

entre sf, y debidamente superpuestos, son conducidos conjunta~
mente al regulador T. Este reguladof actia sobre la premagneti-
zacion del micleo del transductor 3, y al presentarse una
discrepancia entre los valores real y tedrico, la modifica
convenientemente. La alimentacidon de energla para el funciona-
niento del resulador 7 se realiza a través del 4ransformador 8.
El potencidmetro 9 estd previsto para poder regular diferentes
valores tedricos de la corriente de soldadura.

El funcionamiento del procedimiento propuesto por la
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presente invencidn de acuerdo con el esquema de la fig. 1 es
como sigues

Al conectar el rectificador de la maguina de soldar,
ol transductor 3 recibe una determinada premagnetizacidn,
procedente del regulador 7. El valor de esta premagnetizacion
ha sido previaments establecido con el potencidmetro 9, en
funeidn de las caracterfsticas del material de la chapa que se
ha de soldar. Suponiendo que, vor cuaiquier circunstancia
imprevista, veriase durante el trabajo la separacidn enire los
electrodos, aumentando la inicialmente existente, seria necesario
disponer en ellos de una mayor intensidad o de una tensidn mis
alta. De acuerdo con esta necesidad, aumenta tambien el paso
de corriente por el secundario del convertidor 5 de corriente
continua, o gea que aumenta el valor real de la intensidad y la
diferencia que ello produce entre los valores real y tedrico de
la corriente de soldadura proporciona al regulador 7 la informacion
necesaria para que pueda provocar la disminucidén del premagnetizado
del transductor 3, permitiendo el paso a los electrodos 4 de una
intensidad proporcionalmente incrementada. Bn la misma forma
pueden compensarse las oscilaciones en la red de alimentacidn 1,
ya que, al dar lugar a las consiguienies oscilaciones en la
intensidad de la corriente de soldadura, se compensan inmediata-
mente al modificar, a través del regulador 7, la premagnetizacién
que recibe el transductor 3. El circuito eléctrico propuesto por
la presente invencidn tambien componsa inmediatamente, con la mayor
rapidez, las variaciones gue aparezcan en las condiciones de
trabajo debidas a cambios en la temperatura, siempre que afecten,
en une u otra forma, a la intengidad necesaria para la soldadura.
Por tanto, el circuito eléctrico propuesto por la presente invencion

garantiza que la corriente de soldadura recibida por los electrodos
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4 tondrd constantomente una intensidad del valor necesario para
lograr la fusién completa del material al formar el cordén de
soldadura,

Tl ejemplo de ejecucidn a que corresponde la figura 2
se diferencies del presontado en la figura 1 solamente por la
sustitucidn del elemento de regulacidn o maniobra. Mientras que,
en el esquema de la figura 1, se habfa previsto un transductor
para ejercer esta funcidn, en el esquema de la figura 2 se emplea
un tiristor. Aunque el dibujo solamente presenta esquemdticamente
un {nico tiristor 10, se sobrecentiende que, en la practica, esta
unidad estari compuesto por un circuito completo, pero teniendo
en cuenta que, para los fines de la presente invencion, basta con
la funcidn desempefiada por uno de estos tiristores, se ha preferide
simplificar ol esquema demostrativo. ELl principio en que se basa
ol funcionamiento del circuito de la figura 2 es idéntico al que
corresponde al de la figura 1, si bien la introduccién de un
elemento electrdnico cual es el tiristor aporta mejoras em cuanto
a la rapidez de la regulacidn ge refiere, puesto que el tiempo
empleado por uno de estos elementos en las operaciones reguladoras
es mds corto que el invertido por un transduotor. Como se sabe,
cada vez que la tensidn llega al punto de paso por cero, el tiristor
queda de nuevo neutralizado, o sea que deja pasar la corriente,
por lo que requiere ser encendido o cebado nuevamente, cada vez
que ello ocurre. Este encendido lo realiza el regulador, con la -
particularidad de que el momento en que habrd de procederse al
encendido del tiristor 10 se anticipa o ;etrasa en funcidn de las
necesidades, consiguiendo con ello que los electrodos 4 reciban
una corriente de mayér o menor intensidad.

Con respecto a otro tipo de cirouitos, los propuestos

por la presente invencidn tienen, ademis, la ventaja de no necesitar
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conexiones artificiales para la puesta en marcha. Gracias a la

lenta elevacién del valor tedrico en el momento de la conexién de
la maquina, se consigue una exacta definicién del comienzo de la
soldadura y una suave aplicacidn de la intensidad necesaria para
ello. |

De acuerdo con otro de los conceptos de la presente
invencién, el transformador de alimentacidn 2 puede estar
constituido por un transformador de dispersidn. Esta clase de
transformadores tiene la ventaje de que, ante las bruscas variaciones
de la corriente en el secundario, muestran una reacciln "blianda,
por lo que los efectos de dichas variaciones no alcanzan al resto del
circuito. Las bruscas irrupciones de corriente se hacen particu-
larmente perceptibles cuando se utiliza el tiriastor 10, de manera
que es en este caso cuando resulia mds conveniente la adopeidn
de un transformador de dispersidn en lugar del transformador 2.

Como el regulador 7 pueds sor considerado como un
amplificador de rogulacidn, es conveniente que sea un amplificador
transistorizado, con gran poder de amplificacidn. La conexidn de
este amplificador debe hacerse de manera gue actie con un compor—
tamiento proporcional-integral.

La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser llevada
a la prictica en otras formas de realizacidn que difieren sdlo en
detalle de la indicada a titulo de ejemplo, a las cuales alcanzaré
iguelmente la proteccidn que se recaba. Podrd, pues, reallzarse
este circuito para soldadura con los medios y accesorios més
adecuados y con los componentes. mds convenientes, por quedar
todo ello comprendido en el espiritu de las reivindicaciones.

A los efectos pertinentes, se hace constar que en relacidn
con esta solicitud de patente de invencidn se reivindica.la prioridad

de 9 de Enero de 1969, correspondiente a la solicitud de patente
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Se reivindica como objeto de la premsente patente de
invencidn:

1o~ Circuito eldéctrico para la soldadura automdtica
de chapas delgadas en paso continuo bajo un cabezal de soldar
fijo, por el procedimiento de soldadura al arco eldotrico con
corriente continua, y muy en particular para la soldadura por
cordones o cogturas longltudinales de chapas curvadas on forma
tubular, realizada bajo atmdsfera de gas inerte, con el que
los electrodos de soldar son alimentados con la energfa procedente
de la red o de otra fuente suministradora, transmitida a través
de un transformador, de un elemento de regulacién que regula la
intensidad de la corriente, y de elementos rectificadores, ¥y en
el que ol elemento de regulacidén estd sujeto a la influencia de
un tacogenerador o dinamo, que actia en funcidn de la velocidad
de avence de la chapa bajo el cabezal, circuito caraciteri-
z & 4 0 por la presencia de medios para regular la intensidad
de la corriente de soldadura, en funcidn de la tensidn de
alimentacidn, de la separacién entre electrodos y de las
oscilaciones de la temperatura.

2.~ Circuito eléctrico segin la reivindicacidn 1,
caracterizado por la aplicacién de un transductor (3), en
calidad de elemento de regulacidn y maniobra.

34= Circuito eléctrico segin la reivindicacidn 1,
caracterizado por la aplicacién de un tiristor (10), en calidad
de elemento de rsgulacidn y maniobra.

4.~ Circuito eléctrico segin una de las reivindicaciones
1 & 3, ocaracterizado porque el transformador (2) es del tipo

de dispersiodn.
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5e= Circuito eléctrico segin una de las reivindica-
ciones 1 4 4, caracterizado por haberse dispuesto un convertidor
(5) de corriente continua, situado entre los elementos rectifi-
cadores y los electrodos (4). La corriente del secundario de
este éonvertidor so compara con la corriente de la dinamo y se
conduce a un regulador {7), el cual regula el paso de corriente
0 permeabilidad del elemento de regulacién y maniobra.

6.~ Circuito elécirico semin una de las reivindicaciones
1 & 5, caracterizado porque el regulador (7) es del tipo de
amplificador transistorizado.

To~ CIRCUITO ELECTRICO PARA LA SOLDADURA AUTOMATICA
AL ARCO CON CORRIENTE CONTLHUA.

Consta la presen#e menoria descriptiva de nueve hojas,
necanografiadas, foliadas, numeradas y escritas por una gola
cara, acohpafindas de una limina de dibujos.

Madrid, & & Enero 1970

KABEL~UND NETALLUERKE GUTEHOFTNUNGSHUTTE AG.
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