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Este invento se refiere 2 un método y a un
sistema mejorados de suministro de corriente para la
goldadura por arco de metales en que la pieza a sol-
dexr forma parte del circuito, y en el que se transfig
re metal al trabajo durante intervalos de cortocircul
to.

La soldadura con arco por transferencia de
metal por cortocircuito se caracteriza por una serie
de cortocircuitos repetidos entre el alambre de elec-
trodo consumible y la pieza de trabajo. En el sistena
usual, tan pronto como €l electrodo entra en conlasto
fisico con la pieza de trabajo, la corriente aumenta
a2 un regimen rdpido hasta que se genera energie safi-
ciente para romper electromagnéticamente el puente en
fusidn que conecta el extremo del electrodo y la pie-
za de trabajo. EL valor al que asciende la corriente,
hasta que se rompe de manera forgzada el coriocircuito,
ge denomina en general valor de corriente de impulso
brusco electromagnético. La interrupcidn viene acom~
pafiada por una liberacion brusca de emergia, éustanr
cial, que hace que el metal liquido se disperse en tor
no al drea de trabajo, lo que se conoce en la técnica
como salpicaduras,que no sdlo dan luger al desperdicio
del metal de soldadura y resultan diffciles de limpiar,

sino que también penetran en el interior del soplete
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y, eventualaente, lo ciegan,

Se han realizado esfuerzos sustanciales pa-
ra eliminar las salpicaduras de soldadura o, por lo
menos, para reducirlas a limites practicables sin

5 afectar de otro modo el comvortamiento operacional. Un
método que ha encontrado un éxito parcial se enseiia
en la patente norteamericana n? 3.275.797. Bl método,
segin se describe en dicha patente, supone controlar
la corriente de cortocircuito limitando su magniwud

10 en el instante de transferencia de metal por cortocir
cuito @ un valor menor gque el de la corriente de ax-
co. Segun estas ensedanzas, como se impide que la co-
rriente de cortocircuito se eleve hasta el valor de la
corviente de impulso brusco electromagnético, no estd

15 presente energia suficiente para permitir la wvapcriza
cidn explosive de metal liquido. En lugsr de ello, se
pretende que la transferencia de metal tenga lugar so
lemente merced a la tension superficial y a la fuerza
de la gravedad. Bl método ha demostrado tener éxito en

20 lo que respecta a la eliminacidn de las salpicaduras,
pero dgba lugar a un funcionamiento demasiado errético
p.ra conseguir una ejecucidn practica.

El presente invento es una mejora sobre el
nétodo antes mencionado, que proporciona la ventaja

25 de unas salpicaduras sustancialmente reducidas, al
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tiempo que mantlene un comportamiento de soldadura su
mamente fiable y consistente. Ademds, el presente in-
vento permite el control ajustable sobre la energia
del arco y, por consiguiente, de la entrada de calor
a la soldadura, proporcionando por tanto un control
sobre la fluldez del bafio de soldadura.

En términos generales, el método del presen
te invento se realiza vigilando la megnitud de 1la cow
rriente durante, preferiblemente, el intervalo ds arco
¥y el intervalo de coritocircuito, de tal modo que: (a)
si el intervalo de arco se extiende més alla de an in
tervalo de tlempo de arco de referencia, la magnitud
de 1la corriente se reduciria hasta un valor predster-
minado hasta que se estableciera un cortocircuiito; (b)
la magnitud de la corriente es limitada en el instan-
te de la transferencia de metal por cortocircuito pa-
ra reducir el valor deAla corriente de impulso brusco
a la cusl se dispersaria electromagnéticamente una go
ta de metal fundido; y (¢) si el intervalo de tiempo
de cortocircuito se extiende més alld de un intervalo
de tiempo de cortocircuito de referenmcia, la corrien-
te se elevardia hasta el valor de corriente de impulso
brusco eléctromagnético requerido para hacer cesar el
cortocircuito.

El presente invento esté relacionado, en
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particular, con un método.de soldadura con arco que
incluye formar un 2rco entre un electrodo consumible

¥y una pieza de trabajo, hacer avanzar continuamente el
electrodo hacia la pieza de trabajo a una velocidad
tal gque, en sucesidn repetida, el electrodo realice
contacto de cortocircuito con la pieza de trabajo, ¥y
la corriente de impulso brusco gue circula durante el
intervalo de cortocircuito haga que las partes en con
tacto se fundan y se separen, reestableciendo por tan
to el arco.

De acuerdo con el invento, un método de cs—
ta clase comprende reducir la corriente de soldadura
por cortocircuito hasta que una mangitud inferior al
valor de la corriente de impulso brusco, vigilar los
intervalos de tiempo de cortocircuito, generar una se
flal. de tiempo de referencia en un instante predstermi
nado a partir del comienzo de cade intervelo de tiem=
po de cortocircuito, incrementar le corriente de sol-
dadura raste el valor de la corriente de impulso brus
co en respuesta a una deteccign de dicha seflal de re
ferencia dentro de un intervalo de tiempo de corto-
circuito, y deveolver la corriente de soldadura z un
valor inferior al valor de la corriente de impulso
brusco en respuesta & una deteccidn de la terminscidn

del intervalo de cortocirciito,
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El invento incluye sdemds dentro de su glcan
ce, una modificacidn de tel método que comprende vigi
lar los intervalos de tiempo de arco, generdar una se-—
fial de tiempo de referencia en un instante predetermi
nade a partir del comienzo de cada intervalo de tiem-
po de =rco, reducir le corriente de soldadura en res-
puesta a una deteccidn de dicha sefial de referencia den
tro de un intervalo de tiempo de arco, e increwentar
la corriente de soldadura hasta el valor de la corrien
te de impulso brusco, en respuesta a una deteccidn de
le terminacidn del intervalo de arco.

Todavia, el invento comprende sdemfs un sis
tema de suministro de corriente para poner en précti-
ca el método del invente o su modificacidn.

En los dibujos adjuntos:

la fig. 1 ilustre trezas t{picas de corrien
te y tensidn en funcidn del tiempo, respectivamente,
para el procedimiento usual de soldsdura con arco por
transferencia de detal por cortocircuito;

la fig. 2 es un diagrams esquemdtico de un

gistema de suministro de corriente del presente inven

t0 en circuito con un electrodo y una pleza de trabajo;

la fig. 3 es une curva ceracteristica voltios-

—-amperios ilustrativa del invento; y

la fig. 4 (a-b) ilustra trazes tipicas de
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tension e intensidad, respectivamente, para el snste_
me del presente inventbo.

El procedimiento usual de trangferencia con
erco de metal por cortocircuito se ilusira, & manera
de ejemplo, mediante sus carecteristicas de tensidn
e intensided en funcidn del tiempo representadas en
la fig., 1. Bn el instante de transicidn en que el elec
trodo hace contacto fisico con le pieza de urabago,
cortocircuitando el suministro de corriente, la Lenn
gién cae instenténesmente casi hasta cero y, por ello,
le corriente se incrementa bruscamente de m&nersz no
restringida bhasta que el puente fundido que conesta el
electrodo y la pieza de trabajo se rompa. La velocidad
de aumento de la corriente estéd limitada solamente por
la reactencia interna del suministro de corriente ¥y
por cualquler reactencia auxiliar en serie con tal su
ministro de energia. Cuando cesa el cortocircuito, la
tensidn salta hasta casi la tensidn de circuito abier
to total, o ligeramente por encima de ella debido a la
reactancia, volviendo a encender el arco. I:a intensi-
dad minima necesaria para desconectar de manera forza
da el puente fundido, denominada en lo que sigue como
"corriente de impulso brusco" esté determinada por mu
chos factores, que incluyen 1la intensidad de corriente,

la energia del arco, 1a influencis de 1la gravedad y de
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la tensidn guperficial, etc., pero es siempre superior
2 unog 300 amperios.

Bl presente invento altera fundamentalmente
el proceso usuel limitendo la magnitud de la corriente
en certocircuite hasta ﬁn valor predeterminado infe-
rior al valor de la corriente de impulse brusco, indi
cada en lo gue antecede como de unos 300 amperios como
minimo, excepto en ciertas circunstancizas que se.gﬁil;
carén mds adelante. Bl valor de la corriente de imﬁﬁ;
S0 brusco puede establecerse para cualquier equipoﬁde
soldadura dado merced a una medicidn sencilla. Adeads,
en su forma preferida, el presente invento proporciona
medios para vigilar los intervelos de tiempo de arco
y de cortocircuitorermitiendo por tanto el ajusie de
la energ{a del arco y la entrada de calor a la solda-
dure para asegurar un comportamiento de soldadura al
menos lgual al obtenido haciendo uso &kl procedimiento
convencional, pero con s6lo un minimo de salpicaduras.

Refiriéndonos shora a la fig., 2, en la que
un electrodo consumible E se representa alimentedo des
de un carrete 10 hacia una pieza de trabajo W a soldar,
el sistema de alimentacién de corriente incluye, @
modo de ejemplo, un suministro 20 de corriente de sol
dadura usual, conectedo entre el electrodo E y la pie

za de trabajoW en relacidn de circuito en serie con
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dos registencias RA ¥ Ry, respectivamente.
Un circuito 22 de control, detector, esta
conectado a través del electrodo y de la pieza de tra
bajo mediante conductores de realimentacicn 24 y 26,
5 respectivamente, para recibir la condicion de cortocir
cuito y la condicidn de arco. Se aplica simulténeamen
te un impulso de salida a los circuitos 28, 30, 32 y
34, respectivamente, en cada instante de tiempo &e
transicion desde el cortocircuito & un arco,. y vice-
10 versa., Los circuitos detectores parea diferenciar entre
un circuito cerrado y un circuito abierto son muy con
vencionales. Los circuitos de control para la intensi
dad de cortocircuito y para la intensidad de arco 30
¥y 32, respectivamente, se representan simbolicamente
15 por interruptores funcionalmente equivalentes Sl y 52, reg
pectivamente, Los interruptores estdn conectados en su
posicidn normalmente cerrada a través de resistencias
RS y RA’ respectivamente, Aungue los interruptores se
muestran con fines de sencillez, los circuitos de con
20 trol incluyen, de preferencia, dispositivos de estado
sélido t$ales como rectificadores controlados de sili~-
cio que son controlados a traveés de una disposicidn
de circuitoe logicos usual. Los interruptores son &c-
tivados en respuesta a la galida del control 22 de de

o

25 tector, asi como desde las salides de los temporizado
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res de referencia 28 y 30, respectivamente, en una se
cuencia predeterminada que se explica en lo que sigue.
Debe entenderse gue, aungue no se muestran los circui
tos légicos especificos, tal disposicién de circuitos
se encuentra bien dentro del campo de expsriencia de
los ingenieros de electrdnica expertos en la técnica
del disefio 1dgico. Ademas, pueden utilizerse muchas
técnicas de circuito alternativas para activar los in
terruptores S1 y S2 segin se requiera de acuerdo con
el presente invento, Por ejemplo, puede incluirse un
amplificador operacional en el control de detector 22.
para proporcionar una salida de polaridad de dos mo-
dos, tal que una salide de polaridad positiva represen
te la condicion de cortocircuito y una salida de pola
ridad negativa represente 12 condicidn de arco o de
¢ircuito abierto. La salida positiva puede aplicarse
por tapnto al control 30 de corriente de cortocirquito
para abrir el interruptor Sl. Cuando la salida del
control detector 22 caumbia a2 una polaridad negativa
gl ocurrir una transicidn desde el cortocircuito a la
condicidn de arco, el circuito 30 de control de co-
rriente quedaria entonces inhabilitado, es decir, el
interruptor S1 retornaria a su posicidn normalmente ce
rrada. La duracidn del tiempo de cortocircuito esté

limitada por el temporizador 28 de referencia de corto

- 10 -



10

15

20

25

19.9.73

circuito. Si el cortocircuito no ha cesado dentro de
un periodo de tiempo de referencia predeterminado fi-
jado por el control ajustable Cl, la entrega de un im-
pulso por el temporizedor de referencia 28 al control
30 de corrisnte de cortocirculto devuelve al interrup-
tor S1 a su posicidn normalmente cerrada. La corrien—
te suministrada por la alimentacidn 20 de energia sé
incrementaré entonces bruscamente en forma usual nasta
que se interrumpa el cortocircuito.

Una vez que ha cesado el cortocircuito, esté
disponible la tensidn total de circuito abierto desde
la alimentacidn de energia 20 pera restablecer un ar-
co. La duracidn del tiempo de arco esté controladea por
medio del temporizador 34 de referencia de arco. Si no

ge ha - restablecido 1la condicidn de cortocircuito den—

tro de un intervalo de tiempo predeterminado fijado por
el ocontrol &ajustable C2, un impulso entregado por el
temporizador de referencis 34 al control 32 de corrien-

te de arco transfiere al interruptor S2 a la posicidn

ablerta, poniendo la resistencia Ry en el circuito de
alimentacion de corriente de soldadura. El control 32
de corriente de arco responde & las salidas del control
de detector 22 y del temporizador de referencia de ar-
¢co, requiriendo la presencia de ambos para abrir el in-

terruptor S2. Con Ry en circuito, la corriente del su~
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P. miez c1e Ji

ministro de energia disminuird hasta un valor predeter-
minado dando lugar & una recurrencia inmediata.de la
condicidn de cortocircuito. El control de detector 22,
al percibir el cortocircuito, devuelve su salida a una
polaridad positiva que inhabilita el control de corrien-
te de arco 32, liberando por tanto al interruptor 52 y
activa simulténesmente el control de corriente de cor-
tocircuito 30, iniciando por tanto un nuevo cicln. En
pocas palabras, RS se mantiene en circuito durante el
periodo de tiempo de cortocircuito suponiendo gque tal
perfodo de tiempo no supere al perfodo fijado en el tem-
porizador de referencia 28, Si el periodo de tiempo de
referencia es superado ¥ no ha cesgado el cortocircuito,
se retire RS del cirecuito. Durante sl periodo de arco,
tanto Ry como Ry estdn fuera del circuito & no ser que
tal perdfodo de tiempo del arco supere al periods ajus-
tado en el temporizador de referencia 32, con lo que la
resistencia Ry seria conmutada para introducirla en el
circuito hasta que se restableciera el cortocurcuito.
Los temporizadores de referencia 28 y 34, res—
pectivamente, son dispositivos temporizadores de estado
s61ido wnsuales, tales como multivibradores moncestables.
La fig. 3 ilustra las caeracteristicas tipicas
de tensidn -intensidad para el sistema de alimentacidn

de energia de la fig. 2. El punto 4 representa el punto

- 12 -



10

15

20

25

19.9.73

de funcionamiento de arco hormal, con RA ¥ Ry fuera
de circuito y con una intensidad de I, v una tensién
V,. La curva se selecciond para producir la condicidn
de arco deseada. En la condicidn de cortocircuito, Rg
se conmutd para introducirla en el circuito ¥y la co-
rriente de cortocircuito cayd hasta I,y representando
el punto C el punto operativo. El punto C se establecid
en la interseccidn entre la linea de carga de cortocir-
cuito y la curva 3 de tensidn-intensidad. Si el perio-
do de tiempo del arco se extiende mds alla del pariodo
de tiempo del arco de referencia, el punto operativo se
desplazaria primero desde el punto A en la curva 1, al
punto B en la curva 2 y, luego, una vez Que ge estable-
ciera el cortocircuito, hasta el punto C en la curva 3,
De igual modo, si la duracidn del tiempo de cortocircui-
to fuese més alld del perfodo de tiempo de referencia
fijado para la condicidn de cortocircuito, el punto ope-
rativo se desplazaria desde el punto C &l punto D y lue-
go, &l iniciarse de nuevo el arco, volverias al punto 4.
Debve entenderse que las curvas 1, 2 y 3, pueden modifi-
carse respectivamente, intercembidndose las curvas 2 y
3 o desplazéndolas para juntarlas o alejarlas mediante
el ajuste de las resistencias Ry y RS.

Ademds, manteniéndose dentro de las ensefian—

zas del presente invento, puede utilizarse mds de una

-13 -
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resistencia para Rg y/o Ry, respectivemente, con cir-
cuitos de conmutacidn asociados para conseguir valo-
res de corriente variebles a través de todos los inter-
valos de tiempo ge cortocircuito y de arco, respecti-
vamente, en tanto que en el instante de la transferen-
cia de metal la corriente sea baja para unas sélpica—
duras minimas.

Las figs. 4 (&) y (b) ilustran las variacio-
nes en la tensidn y en la intensidad en funcidn del
tilempo para un ajuste dado de Ry v Rs, que dan leas ca-
racteristicas tensidn-intensidad ilustradas en la fig.
3. Se han ilustrado cuatro ciclos de tiempo, seleccio~
nados arbitrariamente, para proporcionar una represen-
tacidn completa de todas las condiciones posibles. Los
valorss de tensidn y de intensidad no se encuentran a
escala.

En el ciclo primero, la intensidsd y la ten-
gion de arco estdn determinadas por el punbto operativo
A en la curva 1 de la fig. 3. El intervalo de arco ge
ha designado como "normal", en el cuasl el electrodo E
hace contacto con la pieza de trabajo W en un perfodo
de tiempo wenoxr que el intervalo de tiempo de arco de
referencia. Tan pronto como ocurre el corftocircuito, ge
introduce el circuito Ry, estableciéndose el valor de

corriente Ic gue, en oste caso, es inferior al valor
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de corriente de arco I, . La corriente I, podria haber-
ge ajustado a cualquier valor predeterminado mediante
ajuste de RS; suponiendo, sin embargo, que Rg se selec-
cione de tal modo que la intensidad esté limitada a un
valor inferior al valor Ip de la intensidad de impulso
brusco en el instante de la transferencia de metals

La magnitud de la corriente Ic determing prine-
cipalmente la cantidad de salpiceduras producidas ya
que el valor de la energia durante el cortocircuito es,
principalmente, la energia de IZR. Por tanto, disminu~-
yendo la corriente de cortocircuito, pueden reducirse
gignificativamente las salpicaduras y con una corriene
de cortocircuito lo bhastante baja en el momento de la
transferencia de metal, se eliminan tedricamente. Sin
embargo, limitando la entrada de energia durante el in-
fervalo de cortocircuito, se requiere mds energia du-
rante el intepvalo de arco si las condiciones de flui-
dez de la soldadura han de ser similares & las obteni-
das con un proceso usual. Esto se consigue automética~
mente en el presente procedimiento ya que la intensidad
ﬁe corriente de arco normal es relativamente elevada y,
en cierto modo, constante suponiendo que no exista in-
ductancia auxiliar conectada en el circuito. Esto puede
hacerse con mds de una de las resistencias Rg. A dife-

rencia del procedimiento usual, sin embargo, cuando la
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intensidad de arco normal decaiga para llevar al régi-
men de fusidn por debajo del régimen de alimentacidn,
y asegurar, por tanto, un cortocircuito, el presente
procedimiento asegura la condicidn de cortocircuito
en forma alternativa como se ilustra por el ciclo dos
en la fig. 4.

El ciclo dos adopta la condicidn en que la
entrada de energia durante un intervalo de arco o
permite que el régimen de fugidn decaiga a un valof
inferior a la velocidad de alimentacidén. Puede supo-
nerse que esto ha ocurrido cuando el intervalo de ar-.
co se extiende més alla del intervalo de tiempo de ar-
co de referencia. El intervalo de tiempo de arcc de re-
ferencia puede utilizarse también para comtrolar 1la
entrada de energia total para el intervalo de arco. Co-
mo se explico previamente, una vez Jue se ha alcan-
gado el intervalo de tiempo de arco de referencia, se
introduce en el circuito la resistencia RS, haciendo
caer él valor de corriente hasta IB. Egto reduce la en~
trada de energla y el régimen de fusidn. La magnitud
de Ry determinard cuanto tarda entonces en ocurrir el
cortocircuito. Si IB eg bastante baja, el cortocircul-
to ocurrird casi inmediatamente.

El ciclo tres supone la condicidn en que la

. s & . .
transicion de un arco a un cortocircuito es normal, pe-
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ro existe una energia insuficiente para hacer cesar

el arco. Cuando la corriente de cortocircuito se man-
tiene a un valor demasiado bajo, no existe seguridad

de gue cesaré el cortocirculto en cada uno v en todos
los ciclos bajo la influencia de la tension superfi-
cial y de la fuerza de la gravedad principalmente., Si

el intervalo de tiempo de cortocircuitose extiende més
alld del intervalo de tiempo de cortocircuito de refe-
rencia, se elimina la resistencia RS y se permite cesar
al cortocireuito en la forma usual, incrementandose

la corriente entregada hasta que cesa el cortoeircuito.
La corriente entregada puede incrementarse también por
inyeccién de impulsos. Bvidentemente, une corriente de
cortocircuito, en el instante de transferencia Ae metal,
de magnitud demasiado baja gque requiera que el cortocir-
culto en cada ciclo sea hecho cesar incrementando la
corriente entregada, daria como resultado un nivel de
salpicaduras demasiado alto.

El ociclo cuatro indica la condicidn en que
ambos intervalos de arco y corfocircuito estén ex-
tendidos.

De 1la descripcidn precedente, resultard evi-
dente que el método mejorado de soldadura con arco por
transferencia de metal por cortocircuito de acuerdo con

el presente invento puede emplear cuslquier suministro
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de corriente de soldadura usual capaz de proporcionar
caracteristicas tensidn~intensidad apropiadas y que es
igualmente aplicable a un . fancionamiento con una sola
o con tres fases. Ademds, aungue se ha descrito con re-
ferencia a la fig. 2 un sistema preferido para poner en
préctica el método del presente invento, resultard evi-
dente que pueden emplearse otras técnicas para llevar

a cabo las operaciones del método. Por ejemplo los va-
lores de corrilente pueden controlarse mediante ampli-
ficadores magnéticos en el lado de corriente alterna
del suministro de corriente, en lugar de en el lado ds
corriente conbinuna, o pueden utilizarse circuitos tran-
sistorizados u otros medios de circuito conocidos para
controlar los valores de tensidn y de intensidad en los
terminales del arco.

Ha de entenderse que se ha conseguido un ob-
jetivo principal al reducir lag salpicaduras aseguran-—
do una intensidad limitada en el modus operandi bésico
del operario, ademds de la libertad y flexibilidad de
ajustar la entrada de calor y de controlar la fluidez
del bafio de metal de soldadura. Aunqus la intensidad
entregada se incrementa para hacer cesar el arco én
aquéllos casos en que las fuerzas de la gravedad y de
la tensidn superficial son insuficientes, tales casos

son muy ocasionales y no afectan seriamente & las sal-
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picaduras. Ademéds, aunque los tiempos de referencia utili
zades en esta memoria representan los intervalos de tiempo
de cortocircuito y de arco, respectivamente, solamente ne-
cesitan estar relacionados en el tiempo pare la ocurrencia
de lasg condiciones de cortocircuito y de arco, respectivae-
5 mente, es decir, los tiempos de referencia pueden inicisr-
se en cualguler formas y pueden ser de cuslquier duracidn
con independencia de las duraciones reales de los tiempos
de cortocircuito & de arco, respectivamente, suponiendo so
lamente que exista una relacidn de tlempo consistente en
tre ios tiempos de referencia y la inicimoidn de los perig
10 dos de cortocircuito y de arco, respectivamente.

Esta solicitud, que corresponde a la presenteda
en Estados Unidos de América, el 24 de Agosto de 1972, ba
jo el Ne 283.343, se @coge @ los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Tndusgtrial,

RETIVINDICACIONES

15 Los puntos de invenecidn propia y nueva, gue Se
presentan para que gean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicsaciones siguientes:

18,~- Un método de soldedura con Brco, que inclu-
ye formar un arco entre un electrodo consunible y una pieza

20 de trabajo, hacer avanzar continuamente el electrodo heacia
la pieza de trebajo a una velocidad tal que, en
gucesion repetida, el electrodo hega contacto de cor-
tocircuito con le pieze de trabajo, y la corriente
de impulso brusco que circula durante el intervalo de
cortocircuito haga que lag partes en contacto ge fundan

25 y e separen, reiniclando por tanto el arco, caracteri-

zado por ¢ reducir la corriente de soldadura de cortocir-

<%%;> cuito a una megnitud inferior al valor de la corriente
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de impulso brusco, vigilar los intervalos de tiempo

de cortocirecuito, generar una sefial da tiempo de refe~
rencia en un instante predeterminado después del comien-
zo de cada intsrvalo de tiempo de cortocircuito, incre-
mentar la corriente de sbdldadura hasta el valor de la
corriente de impulso brusco en respuesta a una detec-
cion de dicha sefial ds referencia dentro de un inter-
valo de tiempo de cortocircuito, y devolver la corrien-
te de soldadura a un valor inferior al valor de la co-
rriente de impulso brusco en respuesta a una deteccidn
de la terminacidn del intervalo de cortocircuite.

28 ,~ Un método segun la reivindicacidn 18,
caracterizado por vigilar los intervalos de tiompo de
arco, generar una sefial de tiempo de referencia en un
instante predeterminado después del comienzo de cada
intervalo de tiempo de arco, reducir la corriente de
goldadura en respuesta a una deteccion de dicha sefial
de referencia denitro de un intervalo de tiempo de arco,
e incrementar la corvienfe de soldadura hasta el valor
de la corrients de impulso brusco en respuesta & una
deteccidn de la terminacidn del intervalo de arco.

8,- Un sistema de alimentacion de corriente
para poner en practica el método de soldadura con ar-
co reivindicado en la reivindicacidn 12, que incluye
una fuente de corriente de soldadura que tiene una ca-

racteristica voltios-amperios tal que, al oourrir un

19.9.73 - 20 -



contacto del electrodo con la pieza de trabajo, se
cree una corriente de impulso brusco de magnitud su=-
ficiente para romper el contacto,y restablecer el ar—
co, caracterizado por medios de impedancia conectados

5 en serie con la fuente de corriente de soldadura, estan-

do provistos dichos medios de impedancia de medios de
interruptor de derivacién, mediss perceptores dispues—
tos para entregar una galida en respuesta a la pre-
gencia de cada intervalo de tiempo de cortocircuity,

10 un dispositivo temporizador que es activado por la
galida de dichos medios perceptores y que estad dis—
puesto pars éntregar una sefial en un intervalo de tiem-
po predeterminado a partir de la activacidn de dicho
dispositivo temporizador, y un dispositivo de conirol

15 del cortocircuito, que en respuesta a la deteccion de
una sefial procedente de dicho disposgitive temporizador,
de menera simulténea con la deteccidn de una salida
desde dicho dispositivo perceptor que indica la pre-
sencia de un cortocircuitec, clerra dichos medios de

20 interruptor de derivacidn, y en respuesta & une sali-
da desde dichos medios perceptores que indigue una
terminacidn de dicho cortocircuito, abre dichos medilos
interruptores de derivacidn.

28,~ Un sistema de suninistro de corriente

25 segun la reivindicacidn 32, caracterizado por segun-
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dos medios de impedancia conectados en sesrie con la
fuente de corriente de soldadura, estando provistos
dichos segundos medios de impedancia de segundos me-
dios de interruptor de derivacidn, segundos medios
percevtores dispuestos para entregar una salida en res~
puesta & la presencia de cada intervalo de tismpo de
arco} un segundo dispositive temporizador gue es ac-
tivado por la salida de dicho segundo dispositivo ber—
czptor dispuesto para entrégar una sefial un inte;vélo
de tiempo predeterminado despuds de la activacidn de
dicho segundo dispositivo temporizador, y un dispositi-~
vo de control de cortoecircuito que, en respuesta a la
deteccidn de una seial procedente de dicho segundo disg-
positivo temporizador de manera simulténea con la de-
teccidn de una salida desde dicho dispositivo parsep-—
tor gque indica la presgencia de un arco, abre dichos
segundos medios de interruptor de derivacidn y, en
respuesta a una salida desde dichos medios perceptores
que indica una terminecion de dicho arco, cierra dichos
segundos medios de interruptor de derivacidn.

58.,- Un sigtema de suministro de corriente
segin la reivindicacidn 38 o la 48, caracterizado por-
que dichos medios de interruptor estan dispuestos para
derivar al menos una resistencia.,

2,~ Un sistma de suministro de corriente

- 22 -,
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segun las reivindicaciones 3, 4 o 5, caracterizado
porgue los medios perceptores estdn destinados z en~
tregar una salids constituida por un impulso 8l co-
mienzo y al final de cada intervalo percibido..
8,~ Un sistems de suministro de corriente

segin la reivindicacidn 38, la 42 o la 58, caracteri-
zado porque los medios perceptores estan destinados_a
entregar una salida que tiene una polaridad durante
el intervalo de tiempo de cortociréulto y que tiene la
polaridad opuesta durante el intervalo de tiempo de
arco.

88,- Un método ¥ un gistera de alimenizcidn
de corriente pare soldadura con srco.

Tel y como se ha descrito en la Memoriz que
antecede, representado en los dibujos que se acompa-
flan y pare los fines que se han especificado.

Esta lemoria consta de veintitres hojas es-

critas a mdquina por une sola cara,

Madrid,

éﬁwu
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