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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 ailos
a nombre de PRESSED STEEL FISHER LIMITED
entidad britdnica

establecids en Cowley, Oxford, Inglaterra

pors “UN APARATO DE CONTROL PARA LA SOLDADURA FOR
RESISTBNCIA®,
(Clase Internacional B23k)
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Este invento se refiere a soldadura por regis
tencia y, en particular, o un aparato para controlar
el tiempo durante el cual circula la corriente de sol
dadura,

Normalmente, en la soldadura por resistencia
el tiempo durante el cual circula la corriente de sol
dedura se controla mediante wn temporizador que garan
tiza que la cofriente circula durante un tiempo fijo
o durante un nimero determinado dé ciclos. Cuando tal
aparato se usa para piezas de trabajo o condiciones
de trabajo diferentes, es usualmente necesario ajustar
el temporizaedor a fin de asegurar que sé obtienen sol
daduras satisfactorias. No obstante, se han hecho has
ta el presente varias propuestas para controlar el
tiempo de soldadura mediante un aparato de control,
el cual es sensible a diversos cambios que tienen lugar
durante la soldedura, tales como, por ejemplo, cambios
de resistencia a través de los electrodos de soldar,

y d¢ dilatacidén de las piezas de trabajo durante la
soldadura., Tales aparatos de control, que son conoci~
dos como "aparatos de control de realimentacidn" puS=-
den usarse, en ociertas condicionss, para mantener la
calidad de la soldadura sin necesidad de ajuste alguno
cuendo difieren las piezas de trabajo.

Un objeto de este invento es proporcionar un
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método de soldar por resistencis, con el cual se pus~

den obtener soldaduras satisfactorias con una gama de

plezag de trabajo diferentes de acero suave, y también
con piezas de trabajo de otros meterigles, y un apara

to de control de la soldadura para llevar el método a

la practica,

El invento es cousecuencia de una amplia in
vestigaeidn de la relaciln entre los cambios de resig
tencia, dilatacidn, tiempo de soldadura y resistencia
mecanica de la soldadura, la cual indica que con pie-
za8 de trabajo de amcero suave exismte una relacidn apro
cimado empirice entre el tiempo de soldadura necesa-
rio pars obtener une soldadura satisfactoria y el
tiempo requerido para que la resistencia eldctrica al
cence un valor mdximo, o bien, en aquellos oasos en
que la ourva de resistencia - representada en funcidn
del tiempo - no aleanze un maximo claramente definido,
el tiempo requerido para que la pendiente de la curva
g8 aproxime & cero,

De acuerdo con el presente invento, un métg
do de soldadura por resistencia incluyes

a) vigilar el régimen de cambio de resisten

cia de la soldadura o una funcidn de la
mismas y

b) permitir que circule corriente de soldady
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ra durante un tiempo adicional despuds
que el régimen de cambio ha alcanzado un
valor predeterminsdo, caleuldndose dicho
tlempo adicional en funcidn del tiempo pa
ra que el régimen de cambio alcanece dicho
valor.

En una forms preferida del invento, el tiem
po adicional esta compuesto por el tiempo pars llegar
al valor predeterminado multiplicado por una constan-
te predetermineda, ajusténdose el producto por adicidn
de un valor de tiempo predeterminado, Tipicamente, la
constante predeterminada estd en el mergen de 0,2 a
3,5 y el valor del tiempo predeterminado estd en el
margen de ~100 a 4190 milisegundos.

Convenientemente el método incluye derivar
una serie de sefiales relacionadas proporcionalmente
con la resistencia de la soldadura, y registrar el
‘tiempo cuaendo valores sucesivos de tales sefiales indi
can que el régimen de aumento ha alcanzado dicho va~
lor predeteraninado.,

En le mayoria de los casos dicho régimen de
cambio predeterminado se elige para que sea cuando el
régimen de cambio se aproximg a cero, o bien, en otras
palabras, cuando la resistencia sme aproxime a su valor

mgximo, Dobe tratarse de conseguir un compromiso adecug
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do entre lu rewlstencis mescdnica de la soldadura v el
tiempo de goldadura.

De preferencia, el invento incluye adeumds
controlar la amplitud de la corriente de soldadura de
modo que, gl menos despuds de un corto perfodo iniclal,
la amplitud de la corrisnte sea sustancialmente cong-
tante; y ventajosamente se controla la amplitud de tal
modo que la misma desciends durante dicho corto perio
do inieial,

Ventajosamente la amplitud de la corrients
ge refiere al valor eficaz de lg mismg, pero el 1nveg»
%o es esimismo gplicable con referencia al valor mdxi
mo de la misema.

De acuerdo con otro aspecto del invento, uwn
aparato de control para la soldadura por resistencia
inecluye:

&) medios de interrupeidn destinedos a permi
tir que circule la corriente de soldadu~
ra;

b) medios pare vigilar las resistencia de 1g
soldedura de la pieza de trabajo o uns
funcidn relacionasda con la mismng;

¢) medios para descubrir cudndo la veloeidad
de cambio de la resistencia, o la funcidn

de lao misma, ha aloanzado un valor prede
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terminado;

d) medios para calcular un tiempo adicional
(T,) durante el cual la corriente de sol
dadura puede circular, definido por la
identidad T, = Tp » A + B, donde Tp es
el tiempo que el régimen de cambio nece-
gita para alcanzar el valor predeterming
do, Ty% Tp, Y Ay B son constantes; y

e) medios para abrir los medios de interrup
cién cuando ha expirado el tiempo T, i Tp.

Preferiblemente, los medios para calcular
el tiempo adieional incorporan medios péra-preseleccig
nar el valor de B de acusrdo con el grueso, egtado y
materigl de la pieza de trabajo.

Preferiblemente ol valor de A es de aproxing
damente 2, pers puede egstar comprendido en el margen
de 0,2 a 3,5, Preferiblemente el valor de B es de unos
+40 milisegundos (medidos T,y Tp en milisegundos) o
al wenos estd comprendido en el margen de -100 a 4100
milisegundos,

Preferiblemente el aparato de control inclu
ye ademéds medios para controlar la amplitud de la co-
rriente de goldadura de tal modo que al menos después
de un corto periodo inieial la amplitud sea sustancial

mente constante; y, ventajosamente, el aparato de con
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trol ineluys adpmnde msdiaa para hacer que la amplitud
de la corriente descienda durante dicho corto periocdo
inieial,

Ventajosamente se refiere la amplitud de la
corriente al velor eficaz de la misma, pero el invento
ed también aplicable con referencia sl valor medio de
le corriente 0 al valor miaximo de la misma.

Se comprenders que, en la mayor parte de los
cagos, el aparato de control requerird sdemis medios
para compensacidn de lass fluctuaciones de la tensidn
de la red para asegurar gue una cafda de tensidn en
la red no origina una cailda aparente en la resisten~
¢ia de la soldadura.

Convenientemente, el aparato de control pue
de disponerse pars musstrear la resistencis cada medio
cielo de pmso de corriente después de un periodo ini-
cigl de inactividad, el cual puede ser de duracidn fi
ja o, altbernativamente, de dwracién variable.

A continuacidn se describird una realizacidn
del invento, exclusivamente a modo de eJjemplo, con re
ferencia o los dibujos que se acompaflan, los cuales
1lustren esquematicamente un diagrama de circuito de
blogques de un aparato de control para la soldadura por
resistencisa,

En el aparato ilustrado en los dibujos, el
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aparato de control esta enlazado a un gparato de mol-
dar por resistencia indieado en general en 11, Un g6~
nerador 12 de soldadura y estd destinado a producir
una seflal proporcionar a la tensidu a travds de la
piezg de trabajo, ¥y un generador 14 de sefial de ten-
8i0n estd conectado pera producir una sefial proporeio
nal a la corriente de soldadura,

Los generadores de sefial 13 y 14 pueden ine
cluir una etapa de amplificacidn, en la cual la sefial

de salida es ajustable con respecto a lg sefial de en
trada,

Las salidas de los generadores de sefigl 13
¥y 14 estdn conectadas a un generador 15 de sefial de
registencia, destinado a comparar las sefiales ¥ produ
oir con ello una sefial de salida relacionada proporecio
nglmente con la resistencia de la pieza de trabajo.

Ia salida del generador 15 de sefial de resig
tencia esta conectada a un detector 15 de pendiente des
tinado & detectar cuindo el régimen de cambio de la
sefial de resistencia ha alcanzado un valor predetermi
nado, y a proporcionar entonces una sefial de galida
al temporizador 17.

El temporizador 17 estd conectado a un calcu
lador de tiempos 18, que se deseribe con mayor deta-

lle en lo gue sigue, el cual estd conectado a un apara
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to de contrel de interrupcidn 19 destinado a abrir el
interruptor 20 de la corriente de scldadura asociado
con un aparato de control 21 del cicle de soldadura
usual.,

El aparato de control, del ciclo 21 estd tan
hién conectado directamente al temporizador 1%.

A continuacion se describird el modo de fun
cionamiento del aparato de control. Cuando un operarie
soldador inicia un ciclo de soldadura accionando el
aparato de control de ciclo de soldadura usual 21, los
electrodos 12 son movidos a contacto con una pieza de
trabajo para iniciar el intervalo de tiempo entre la
aplicacidn de presidn y la aplicacidn de corriente de
goldadura, de la manera conocida. El aparato de con-
trol del ciclo 21 cierra despuds el interruptor de co
rriente de soldadura asociado para permitir que clreu
le la corriente de soldsdura y pone ademds en funcio-
nemiento el temporizador 17.

El generador 13 de sefial de tensidn y el ge
usrador 14 de sefinl de resistencia pasan sus respecti
vas sefiales al generador 15 de sefial de resistencia,
el cual compara las sefiales, por ejemplo, restando ung
de otra, para producir una sefial de sglida relacionads
proporeionalmente con la resisiencia de la soldadura

& través de la pieza de trabajo, Esta sefial es vigilg
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da por ol detector de pendients 16, el cual detscta

cuando el régimen de cambio ha alcanzado wn valor pre
determinado (que convenientemente se aproxima al de
resistencia mdxima) y proporciona entonces una sefial
de salida al temporizador 1?»

E)l temporizador 1% registra el tiempo inver
tido para slcanzar dicho valor predeterminado, Yy pasa
esa informacidn al ealeulador de tiempos 18,

El calculador de tiempos 18 calculas enton-
ces el tiempo adicional T, durante el cual debe permi
tirse que circule la corriente de soldadura, nultipli
cando el tiempo Tp (siendo T, igual o mayor que Tp)
pare alcanzar el régimen de cambio de resistencia pre
determingdo, por el multiplicando predeterminado 4 y
sumando o restando luego un tiempo constante predeter
ninado B, Como o ha dicho en lo que antecede, B estd
coaprendidc en el margen de -100 a 4100 milisggundos,
cuyo margen incluye un valor cero de B,

Cuando el citado tiempo adicional ha expirg
do, el calculador de tiempos 18 da la sefial al apara-
to de control de imterrupcion 19, el cual abre inmedia
tamonte el interruptor de corriente de soldadura gso-
ciado oon el aparato de control de ciclo 40, terminan
do con ello la soldadura y restableciéndome el tenpow-

rizador 17.
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En un ejemplo mas especifico de tal realiza
cidn, el temporizador 17 produce unz sefial de tensidn
gue ea proporcional al tiempo transcwrrido, y, cuando
se detecta el régimen de cambio de resigtencia prede-
terminado, esa sefial de tensidn es pasada al caleulador
de tiempos 18, el cual comunica un retardo proporeio-
nel a tal tensidn y un retardo fijo, antes de pasar
la sgefial al aparato de control de interrupcidn 19,

Egta solicitud que corresponde a las presen
tadas en Gran Bretafia, el 16 de julio de 1969, con el
nimero 35817/69 Y 12 de noviembre de 1969, con el nl-
mero 55347/68, se acoge a los beneficios del articu

lo 51 del vigente Egtatuto sobre Propiedad Industrisl.

RETIVINDICACIONES

Los puntos de inveneién'prdpia ¥y nueva que
se presentan parg que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios, son
los gue se recogen en las reivindicaciones siguientes;

18,~ Un aparato de control para la soldadura

por resistencis, que incluyes a) medios de interrup-
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cién destinados a permitir gque circule la corriente
de soldadura; b) medios para vigilar la resistencia
de la soldadura de la pieza de trabajo o una funcidn
relacionada con la misma; c¢) medios para descubrir
cugndo la velocidad de cambio .de la resistencia, o
la funcidn de la misma, ha alcanzado un valor prede-
terﬁinado; d) medios para calcular un tiempo adicio-
nal (Tt) durante el cual la corriente de soldadura
puede circular, definido por la identidad Tt = TP b'd
x 4 4 B, donde Tp es el tiempo que el régimen de cam-
bio necesita para alcanzar el valor predeterminado,
thb Tp, ¥ Ay B son constantes; y e¢) medios para
abrir los medios interruptores cuando ha expirado el
tiempo (Tp*Tt)“

28,~ Un aparato segin la reivindicacidn 18,
en el cual los medios para calecular el tiempo adicio-
nal incorporan medios para preseleccionar el valor de
B de acusrdo con‘el grueso, egtado y material de la
pieza de +trabajo.

38.- Un aparato segin la reivindicacidn 28,
en el cual el valor predeterminado del régimen de cam
bio es O y la resistencia de la soldadura es mixima.

#.~ Un gparato segln la reivindicacidn 38,
en ol oual el valor de A estd en el mergen de 0,2 a
355,
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58,~ Un aparato segln la reivindicacidn 48,
en el cual el valor de A es 1. 7

62.~ Un aparato segin la reivindicacidn 38,
en el cual ol valor de B estd en el margen de =100 a
4100 milisegundos.

78.~ Un gparato segin la reivindicacidn 68,
en el cual el valor de B es de unos +40 milisegundos.

82,~ Un aparato segin cualquiera de las rei
vindicaciones 28 g 7§, que incluye medios para contro
lar la emplitud de la corriente de soldadurs de modo

gue, al menos después de un corio periodo inicial, la

" amplitud sea constante.

98,~ Un aparato segin la reivindicacidn 88,
en el cual los medios para controlar la amplitud ha-
cen que le misms descienda durante el corto periodo
iniciel,

108,~ Un aparato de control pars la goldadu
ra por resistencia.

Tal y ocomo se ha descrito en lg Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥y para los fines que se han especificado.
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Bats Memoria consta de catorce hojas escritas

a mgguing por uma sola cara.

0 Dic, 1972

Madrid,
P.A,
Alberio
Por Podesy
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