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EXTRACTO DE TA DESCRIPCION

Se describen un método y un aparato para solda-
dura automdtica por arco con electrodo no consumible, sn los
cuales la longitud del arco producido entre un electrodo no
consumible y la pieza trabajada que se estd soldando estd
automdticamente controlada para obtener un valor Gptimo, por
medio de un motor de accionamiento eldetrico que arrastra’hn
electrodo de acuerdo con una sefial obtenida mediante iufe-
gracidn proporcional o multiplicacién.de la diferencia d§
tensién entre el voltaje del arco detectado mediante la usi-
lizacién de un elemento de integracién y de la tensidn de re
ferencia gjustada.

ANTECEDENTES DEL INVENTOQ

Ambito del Invento.-

El invento se refiere a un método y un sparato
para soldadura automdtica por arcovdél tipo de electrodo no
congumible, en los cuales la longitud del arco se ajusta auto
méticamente al valorhéptimo. '

Degeripeidn de la Téenica Anterior,e

En un aparato de soldadura automdtico por arco
del tipo de electrodo no consumible, es absolutamente indis-
pensable que la longitud del atco se mantenga constante a
pesar de las formas de despiazar el electrodo y a pesar de
las formas de los surcos de soldadura con el fin de obtener
una fusién wniforme del alambre de aportacién con avance auto
matico, obteniendo asi wma calidad uniforme de la soldadura.
Més particularmente, estando el aparato de soldadura automd-
tico por arco del tipo de electrodo no consumible en cual-
quier posicidn, se desearque el electrodo pueda ondular u

oscilar paré obtener cordones de soldadura planos y para ase
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gurar la obtencidn de la cantidad minima de defectos inter—
nos., Sin embargo, a no ser que se controle con precisién le
longitud del arco, se producirdn vafiaoiones en ésta en ra-
zén del estado superficial irregular del surco de soldadura

0 de wn cordén de soldadura subyacente, o en razén de la va

.riacidn de la distancia entre el electrodo y la pieza traba

baja durente el movimiento ondulante del electrodo., Per

ejemplo, en caso de wm arco demasiado corto existe la posi-

‘bilidad de cortocircuitos entre el electrodo no congsumible

¥ la pieza que ge estd soldando, dando lugar a desperféctos
en el electrodo o a inclusiones del material del electrodo
en la soldadura depositada. Ademds, en razdén de las varia-
ciones de la longitud dsel arco, es decir de las variaciones
de la densidad de corriente del arco y de la seceidn trang—
versal del arco ctn relacidn a la del bafic de metal fundido
o de soldadura, no se puede obtener una penetracidn cestable
de la soldadura ni tampoco puecden formarse cordenes unifor-
nes en razdn de que log bafios de soldedura no se forman de
manera wniforme. Ademds, con la soldadura automgtica por
arco del tipo de electrodo no consumible en la cual el aven~
ce del alambre de aportacién.es aptomético, las menores va-
riaciones de longitud del arco dan lugar a una variacién en
la velocidad Ge fusidén del dlambre de aportacidn, de modo que
se formaran cordones de soldadura no wiformes, o que el alam
bre de aportacidén se sumergird en el bafio de soldadura en
razén del desequilibrio de la velocidad de avance del alam-
bre de aportacidén con respecto a su velocidad de fusién, o
a fallos en realizar una transferencia o un desplazamiento
normal del metal fundido en forma de gotitas a partir del

alambre de aportacién hasta el bafio de soldadura o metal fun
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i
dido en razbén de la velocidad de avance excesiva del alambre
de aportacidn, en caso de soldadura en posicidn alta o ver—
tical.

7 Por consiguiente, en el casoc de soldadura auto
matica por arco del tipo de electrcdo no consumible, parti-
cularmente cuando se realiza wna soldadura oscillante en to-
dasg las posiciones, eg imperativo mantener constante con
precisién la longitud del arco de modo que se necesita_urgeg
temente un sistema de control.

A este efecto se ha'propuesto wna Petente Ja-
ponesa (1969-1822) en la cual se detecta una tensidn de éroo
¥y se amplifica ésta para desplazar el electrodo en la direc-
cibn vertical, manteniendo asi constante la longitud del ar-
¢o. Se intenta asi proporciénar un sistema de control en el

chal una caracteristica proporeiocnal que facilita una zona

- muerta de la tensidn de arco de una zona musria, en la cual

el motor eléctrico no responde a dicha tensidn de arco, se
mantiene entre la tensidn de arco y la tensidn aplicada al
motor éléctrico.adaptado para arrastrar el electrodo de sol-
dadura, eliminando asi las oscilaciones peribddicas del motor
eléctrico.

Con dicho sistema de control, exisgten incon-
venientes gue consisten en-qﬁé el restablecimiento del punto
egtabilizado de la tensidn de arco cusndo se reduce la ten-
sidn de arco y el restablecimiento del pwnto estabilizado
de la tensidn de arco cuando ésta sube, conducen necesaria-
mente a la parada del motor eléctrico en posiciones diferen-
tes en wna gama de la tensidn de arco, en la cual el motor
eléctrico no responde a dicha tensidn, o da lugar a que los

puntos estabilizados no permanezcan en un punto dado en ra-
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zén de las variaciones de la tensidén de arco y en razdn del
hecho de que la distancia de control del motor eléetrico va=-
ria con las diferentes tensiones aplicadas, Ademds, con un
sistema de control en el cual este punto de funcionamiento
estabilizado no se define con relacidn a su posicidn dentro
de la gama inerte o zona muerta mencionada mds arriba, se

presentan dificultades .con el reglaje de la tensidn de‘ar@o

¥ ademds la capacidad de respuesta de un sistema de control

a la variacidén de tensién de arco disminuird en un grado co-
rrespondiente a dicha gama de zona muerta mencionada més}
arriba. 1»7
Por tanto, dicho sistema de control de arco
en wn equipo de soldadura automdtica por arco del tipo de
eléctrodo consumible no satisface los requisitos segin Llos
cuales, para'soldar con precision, soldando en cualquier po-
giclén y soldando haciendo onduLarru oscilar el electiodo
como en el caso de soldadura de aceros fuertemente aleados,
aceros suaves y aceros poco aleados, la fusidén del alambre de
aportacién Gebe realizarse con las resultantes soldaduras de
alta calidad debida a una longitud de arco controlada perfeg

tamente.
RESUMEN DEL INVENTO

El invento propone cvitar los inconvenientes
mendonados més arriba que se experimentan con los equipos
de soldadura automdtica por arco del tipo de electrode no
consumible de la técnica anterior.

Por tanto, el primer objeto del invento con=-
giste en proporcionar wn método y wn aparato para soldadura
automatica por arco del tipo de electrodo no consumible en

los cunles la longitud del arco es controlada automaticamente
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en wn valor 4ptimo Umico para eliminar las oscilaciones pe-
riédicas del motor eléctrico, manteniendo constante y esta-
ble la longitud del arco.

El segudo objeto del invento consiste en pro-

‘porcionar un método y un aparato para soldadura automdtica

por arco del tipo de electrodo no consumihle en los cuales
pueden mantenerse un arco de longitud constante bien egstabi-

lizada incluso en el caso de hacer ondular u oscilar el.elec

-'tI‘OdO. N \“:

-

EL tercer objeto del invento consiste ew’oro-
porcionar un método y un aparato para soldadura automéfiéa
por arco del tipo de electrodo no consumible en log cuales
se controla la longitud del arco, haciendo ondular u oscilar
el aparato de soldadura y controlando sin embargo la veloci=-
dad de avance del alambre de aportacibh, _

El cuarto objoto del invento consiste en pro-
porecionar wn método y un apareto para soldadura automética
por arco del tipo de electrodo no consumible, en los cuales

se controla la longitud del arco, haclendo oacilar u ondular

. el aparato de soldadura, y controlando la posicién de refe-

rencia del aparato de soldadura de manera que siga la linea
de soldadura predeterminada, controldndose la velogidad de
avance del alambre de aportaciodn,

De acusrdo con el primer agpecto del invento,
se proporciona un método y un aparato para soldadura automd
tica por arco del tipo de electrodo no consumible, en los
cuales un motor éléctrico de accionamiento que sirve para
arrastrar el electrodo es accionado en funcidn de wna sefial
obtenida mediante integracién proporcional o multiplicacidn

de la diferencia de tensidn entre la tensidn de arco detec-
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tada mediante la wtilizacién de un elemento de integracidn y
de la tensidn de referencia ajustada, con el fin de controlar
automdticamente 1o longitud del arco obtenido entre un elec-
trodo no consumible y la pieza que se estd soldando.

De acuerdo con el segundo aspecto del invento,
se proporciona un método y un aparato para soldadura automd~
tica por arco del tlpo de electrodo no consumible en lcq cug
les se controla la lon oitud del arco, haciendo oseilar u on-
dular el aparato de soldadura.

. De acuerdo con el tercer aspecto del invento,
ge proporcione un método y un aparato para soldadura automd~
tica por arco del tipo de electrodo no consumible en los cua
1es la tensién obtenida mediante la deteccién de la tensiln
entre el electrodo y el alambre de aportacidén o la tensidn
entre el alambre de aportacidn y la pieza que se estd soldan
do se compara con la tgnsién de referencia preajustada, c¢om
10 cwal el motor eléctrico de avance del alambre de aporta-
cién puede mer controlado por medio de una sefial diferencial
obtenids asf, con el objeto de controlar la velocidad de avan
ce del alambre de aportacién asi como la longitud del arco,
haciendo oscilar u ondular el aparato de soldadure.

De acuerdo con el cuarto aspecto del invento,
se proporciona un método y un aparato para soldadura automa—
tica por arco del tipo de electrodo no consumible, en los
cuales, ademds del control mencionado mds arriba, se marca
una linea de referencia paralelamente a la linea central del
qurco de soldadura (1fnea de soldadura) en un lado del sﬁrco
de soldadura de una pieza trabajada, con lo cual la linea de
referencia mencionada més arriba es detectada por medio de wn

tubo fotoeldetrico para realizar el control de intervalo a
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fin de mantener constante la distancia entre la posicidn de
referencia de un electrodo y la pieza que se estd soldando,
e igualﬁente para realizar el control de la linea de soldadu
ra para que la posicidn de referencia del electrodo siga la
linea de soldadura.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es un diagrama en blogues de ﬁn~'
circuito de control de longitud de arco que incorpora el in-
vento; ‘

La figura 2 es un diagrama del circuito de 1a
seccidn de control de tensioén de arco que incorpora el inven
$03

La figura 3 es wn diagrama»de circuito de otro
modo de realizacién de la seccidén de control de tensidn de
arcd segin el invento;

Ia figura 4 es un grdfico gque ilugira las ca-
racteristicas de entrada y de sallda del circuito de control
de la figura 3;

Ia figura 5 es una visgta en perspectiva de una
seccidn de accionamiento segin el invento;

Ta figura 6 es una vista explicativa que repre
senta el estado de transfergncﬁa o de desplazamiento del me-
tal fundido desde el alambre de aportacidén hasta la masa de
soldadura o metal fundido cuando la velocidad de avance del
alambre de aportacidn es 6§tima;

Ia figura 7 es una vista explicativa que ilus-
tra el estado de transferencia o de desplazamiento del metal
fundido desde el alambre de aportacion hasta la masa de sol-
dadura, cuando la velocidad de avance del alambre de aporta-

cion es relativamente elevada;
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Ia figura 8 es una vista explicativa del esta-
do de transferencia o de desplazamiento del metal fundido
desde el alambre de aportacidn hasta la masa de soldadura,

cuando la velocidad de avance del alambre de apdrtacién es

damasiado elevada;

Ia figura 9 es una vista explicativa del esta-
do de trarms ferencia o{dé desplazamiento del metal fundido:
desde el alambre de aporbtacidén hasta la masa de soldadura,
cuando la velocidad de avance del alambre de aportaciér es
relativamente lenta;

Ia figura 10 es una vista explicativa del esta-
do de transferencia o de desplazamiento del metal fundi@g
desde el alambre de aporitacién hasta la masa de soldadura cuan
do 1la velocidad de avance del alambre de aportacidn es déma—
giado lentas;

Ia figura 11 es wn grafico que representa la
variacién de tensidn entre el alambre de aportecion y la pie-
za soldada en funcidn del tiempo, en el caso de que la velo-
cided de avance del alambre de aportacién sea Optima.

Ia figura 12 es wn grafico que representa la
variacion de tensidn entre el alambre de aportacidn y la pie- |
ze gsoldada en funcién del tiempo, en el caso de que l1a velo-
cidad de avance del alambre de aportacién sea relativamente
elevada;

Ia figura 13 es un grafico que representa la
variacidn de tensidn entre el alambre de aportacion y la pie-
za goldada en funcidn del tiempo, en el caso de que la velo-
cidad de avance del alambre.de aportacidn sea relativamente

lenta;

La figura 14 es un diagrama en bloques de wn
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aparato en el cual se lleva a la practica el meétodo de con-
trol de velocidad de avance de alambre de aportacidn que in-
corpora el invento;

Ia figura 15 es uwna vista en perspectiva de un
aparato que incorpora el invento; y

Ias figuras 16 y 17 son vistas en perspectiva
detalladas de los mecanismes incorporados en los recténgulos

representados en la figura 15,

. DESCRIPCION DETALLADA DE LOS MODOS DE REALIZACION PREFERIDOS

Haciendo ahora referencia a la figura 1, .wn mg
canismo de control de longitud de arco segun el inventﬁ; con
siste en: una seccién de deteccién de tensidn de arco 1 due |
incluye un elemento integrador 11; wna seccién de reglaje de
tensidn de referencia 2; una.seccién de control de tensidn
de arca 3 para comparar la tensidn de arco con una ten31én
de referencia operacional; una seccién de arrastre de motor
eléctriéo 43 y una seccidn de arrastre destinada a arréstrar
6l electrodo no consumible por medio de un motor eléctrico en

la direccién longitudinal de la soldadura, de acuerdo con la

longitud del arco.

Ia seccién de deteccidn de tensién de arco 1
detecta la tensidén de arco (-Ea) la cval a su vez es estabi-
lizada por el elemento integéédor 11 cuya constante de tilem-
po es superior a la constente de tiempo de su componente de
alta frecuencia y es superior al tiempo de respuesta de wa
motor eléctrico., E1 elemento integrador 11 puede ser un in-
tegrador o un amplificador operzcional dotado de un grado de
amplificacidn adecﬁado para la tensidn de entrada.

En 1z seccién de reglaje de tensién de referen

cia 2, una tensién de corriente continva constante (LEa) se
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divide por medio de wna registencia varisble, 10 que permi-
te obtener la tensidn de arco deseada, es decir la longitud
de arcd deseada por medio del valor de reglaje,

Ia seccidn de control de tensidn de arco 3 in-
tegra proporcionalmente y amplifica la diferencia de tensidn
(12 cual se llamard en lo que sigue tensidn de error) entre
la tensién de salida que- aparece en la seccidn de detegq;ép
de tensidn de arco 1 i'la tensidn de salida de la seocién:
de reglaje de tengidn de referencia 2, y se utiliza en ella
un amplificador de iptegracién proporcional que tieﬁe ma
resistencia 12, un amplificador operacioﬁal 13, yun cifeui—
to de realimentacidén que consta de un condensador 14 y una
resistencia variable 15 de reglaje de sanancia (figura 2).

Ia utilizacidn del amplificador de integrﬁ—

cidn proporcional permite la aplicacién de wna.sofial a la

. geceidn de control 4 de accionamiento del motor eléetrico en

la siguiente etapa, adaptdndose dicha sefial para hacer vol-
ver la longltud del arco a wng longitud dptima ineluso en
presencia de una pequefia variacidn de tensidn, porque di-
cha pequefia tensidn puede ser emplificada e integrada en el
amplificador de integracidén proporcional.

El motor elédetrico 20 de accionamiento de elec
trodo puede frenarse para no rebasar el punto éptimo de re-
glaje, en razbém de wnz combinacidn de un elemento integra-
dor 11 con una seccidn de control de tensidn de arco 3, lo
que elimina en el motor eléetrico las oscilaciones periddi-
cas,

Por otra ﬁarte, la geccidn 3 de control de ten
sidén de arco, segln se representa en la figura 3, puede re-

cibir wna tensidén de entrada y una tensidn de salida que se
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eleva a la potencia n (n =2, 3, 4...) utilizando multiplica
dores 21 y 22. Iz seccidn de control de tensidn de arco 3
consigste en los multiplicadores 21 y 22 conectados en serie,
¥y w nultiplicador de coeficiente 26 que consigte en wm am-
plificador operacional 24 y uvana resistencia variable 25, es-
tando dioho multiplicador de coeficiente dispuesto en la si-
guiente etapa del multiplicador 22 mencionado mds arriba.

La seccién de control 3 proporciona una caracteristice .de.

curva de estabilizacidn segin la figura 4, que represeata

la relacidn entre la tensidn de error (entrada) y la gerial
(salida) que ha de ser aplicada a la seccién de accionamien

to de motor eléctrico situada en la etapa siguiente, para

‘establecer en su valor Sptimo la longitud del zrco. En 4i-

che relacidn, cuanto mds elevada es la tensidn de ‘error
tanto mds importante sers la sefinl de salida que ha de ser
aplicada a la seccidn 4 de contrel de accionamiento del mow
tor eléetrico en la siguiente etupa, oon lo cual el motox.
puade ger &ccionado inmediatamente pare restablecer la lon-
gitud del arco en su valor éptimo. Al respecto, cuanto mdés
cerca egtd la longitud del arco al valor éptimo, tanto mds
importante serd la accidn de frenado, y eventualmente la
longitud del arco se ecstablecerd en el valor éptimo. Ya

que cuanto mds pequefia es la tensidn de error tanto menor es
la gefial de salida en exceso que ha de ser aplicadé ala
seccidn 4 de econtrol del motor eléctrico en la siguiente eta-
pa, de modo que el motor'eléctrico de accionamiento del elec
trodo no estard sometido a oscilaciones periddicas inecluso
si no se usa el sistema de integracidn proporcional que in-
corpora el elemento de temporizacidén mencionado mds arriba.

Ia seccién 4 de control de accionamiento del
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motor eléctrico, segin se representa en la figura 1, ampli-
fica wna sefial de salida de la seccidn 3 de control de ten-
sion de arco y frena el motor eléctrico de accionamiento de
electrodo de modo que no ge produzca un rebasamiento del

punto de reglaje sino que permite una rotacidén normal o en

.gentido inverso del motor eléctrico de accionamiento del

electrodo, en funcidn .dé la sefial positiva o negativa;&si

amplificada. Ia seccidn 4 de control de accionamientn.del

.motor eléctrico consiste en un elemento de accionamiento 28

y en un elemento de determinacidén de polaridad 30 situado
en la siguiente etapa. -

El elemento de accionamiento 28 consiste en wn
amplificador operacional 31 y en un elemento de realimevta-—
eidn 32 adaptado para realimentar negativamente en el laao
de entrada del amplificador operacional 31 la salida proce-
dente del generador tacométrico 33 que genera la tensidn de
salida proporcionalmente a la velocidad de rotacidn del mo-
tor eléetrico 20 de accionamiento de electrodo. ELl elemen-
to de realimentacién 32 elimina las variaciones de‘salida
del motor eldéetrico 20 producidas por lag varizoiones de
carga en el motor eléetrico 20 de accionamiento del electro-
do.

El elemento 30 de determinacién de polaridad
congiste en un transistor Tr1 del tiﬁo mpn" y en wn tran-
sistor Tr2 "pnp", estando los terminzles de base de los
trangistores Tr1 y Tr2 conectados al. terminal de salida del
amplificador operacional 31, y estando el terminal de coleg
tor del transistor Tr1 conectado por medio de una fuente
de suministro de energia eléctrica 35 al temminal "b", EL

terminal de emisor del transistor Tr1 estd wnido al termi-
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nal de emisor del transistor Tx2 asi como al punto "a" del
motor eléctrico de accionamiento de la seceidn de electrodo
y el terminal a estd conectado a masa. Cuando se aplica una

sefial positiva al elemento de determinacién de polaridad 30,

‘el transistor Tr1 conducird la corriente mientras que el mo

tor eléctrico 20 de accionamiento de electrodo girard en la
direccién positiva, Cuando se aplica una sefial negative al

elemento de determinacién de polaridad 30 el transistor T2

conduce la corriente y por tanto ésta circula a través del

métor eléctrico desde el terminal b hasta el terminal g y
por consiguiente el motor 20 gira en la direccidn inversa.

Ig seccidn de accionamiento 5 consiste en une seceidn de

-electrodo 40 y en un mecanismo de accionamiento 41 de .la

seccidn de electrodo. Tal y como se representa en la figu-
re 5; la seccidn de electrodo 40 consiste en un electrodo no
consumible 43 y en un cuerpo aislante 44 que contieﬂenel elec
trodoe 43 mientras que ol electrodo no consumible 43 eatd oo
nectado por un conductor que atraviesa el cuerpo aislante,

8 un cable de soldadura 45, E1 mecanismo de accilonamiento

41 de la seccidn de electrodo.consiste en wn brazo de S0por-

te de electrodo 46, una tapa de guia 47 adaptada para guiar
el brazo 46, un tornillo 48 adaptado para arrastrar el bra-
20 46 en direccidn longitudinél, y w cuerpo de bastidor 49
que soporta la tapa de guia 47 y el tornillo 48. EIL brazo
de soporte 46 de la seccidn de electrodo tiene tres brazos,
el primero de los cuales soporta la porecidn de electrodo 40
asi{ como una punta de guia 50 del alambre de aportacidn de
manera que forme un dangulo adecuado respecto al electrodo no
consumible 43, estando el segundo brazo provisto de un agu~

jero de corredera que tiene un didmetro adecuzdo para desli-
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zar en unz tapa de guia 47 y estando el tercer brazo provis—
to de wn agujero roscado por dentro en el cual se acopla el
tornillo 48, E1 tornillo 48 esta conectado a un drbol gi-~

ratorio del motor elédetrico 20 de accionamiento de la seccid

"de electrodo. A través de la punta 50 de guia del alambre

‘de aportacion se halla un alambre de aportacién 51, E1l cuer

po de bastidor 49 estd conectado por wun mecanismo oscilato—

rio A por medio del cual el electrodo no consumible 43 oudu-~

.la w oscila por medio del cuerpo de bastidor 49er wna direc

cidn lateral,

La.seccién de accionamiento 5 asi dispuésta se
desplaza gulada por un mecanismo de desplazamiento adecuado
tal como un mecanismo de seguimiento de linea de soldadvra
que se desceribird mds adelante.

Con dicho dispositivo, la tensidn de arco es
detectada por medio de wn elementd integrador que tiene ma
constante de tiempo superior & la velocidad de respuesta del
notor eléctrico o & la de su componente de alta frecuencia,
y & continuacién la diferencia de tensidn entre la salida
del elemento integrador y la tensidn de referencia ajustada
se aplica como tensidn de entrada a un integrador proporcio
nal o a wt multiplicador.para obtener una sefial de aceiona-
miento del motor eléctrico tal que el motor eldetrico de ac~
cionamiento de la seccién de electrodo no esté sometido a
oscilaciones periddicas y funcione para dar a la longitwd
del arco su valor dptimo. Por consiguiente, de acuerdo con
el procedimiento de soldadura automdtica por arco del tipo
de electrodo no consumible gsegin el invento, la longitud del
arco puede establecerse‘répidamente en wn valor de reglaje

tnico, cualquiera que sea la falta de alineacién de la linea

PR
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de soldadura y cualesquiers que sean las irregularidades su
perflclales de un surco de soldadura, asegurando asi una
perfecta proteccidn del electrodo asi como una fusidn wni~

forme del alambre de aportacidén y soldaduras de alta cali-

‘dad. De este modo, es posible realizar con precisién opera-

ciones de soldadura automdtica por arco del tipo de electro-
do no consumible ,en aceros fuertemente aleados ademds &b;f
aceros sguaves y aceros poco aleados o metales no ferroscs:

Se describird ahora el método de control do
velocidad de avance del alambre de aportacidn segin el in-
vento.

Tal y como se representa en la figura 6, el me
tal fundido 52 que se forma en un arco en la punta del slam
bre de aportacién 51, toma en primer lugar la forma de una
gota'y a continuvacidn forma un buente entre la masa fundida
53 ¥y &1 alambre de aportacidn 51 f sucesivamente es atraido
hacia la mase fundida o masa de soldedurs 53 uniéndose a
ella en rezén de 1la fuerza del arco y de la tensidn Super-

ficilal &el metal fundido 52, Se trata de un egtado normal

¥y por tanto conveniente,

La figura 7 ilustra el caso en el cual la ve-=

locidad de avance del alambrgy@e aportacion es relativamente
elevada, y en el cual el alambre de aportacién 51, sin haber
fundido en grado suficiente, es introducido en la ﬁasa fun-
dida 53 reduciendo asi la temperatura de la masa fundida 53
dando lugar a una penetracidn imperfecte.

En el caso de que la velocidad de avance del
alambre de aportacidn sea excesiva, el alambre de aporta-
citn 51, segin se representa en la figura 8, chocard con la

superficie sbélida del metal en el fondo de la masa fundida
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53, produciendo una vibracién en la miquina de soldadura,
lo que obligza a inberrumpir la operacidén de soldadura,
La figura 9 ilustra el caso en el csual la

velocidad de avance del alambre de aportacién es relativa-

" mente lenta, y el metal fundido en forﬁa & gota se separa

-del alambre de aportacion 51 en razdn de la fuerza del arco

hacia la masa fundida.53 a la cual se we. Esto prodane’

i

vibraciones en la masa de metal fundido debido al choque:

-con la masa de metal fundida dando lugar a proyecciones.

En el caso de que se reduzca todavia mas la
velocidad de avance del alambre de aportacién, el me tal fun
dido 52 en forma de gota que se representa en la figura 10,
no puede alcanzar la masa de metal fundido 53 y cae sobre
un electrodo o sobre la boquilla, ete;, causando desperfec-
tos en el electrodo o en el soplete, 1o que produce una in-
terrupcidn en la operacién dé soidadura.. Como ge ve clara-
nente en 10 .gqus antecede, es imperativo asegurar un control
de la velocidad de avance del alambre de¢ aportacidn 51 en
wm valor adecuado,

El estudio realizado por los inventores reve-
la que el estado de desplazamiento del metal fundido 52 a
partir del alambre de aportacidn 51 hasta la masa de metal
fundido 53 depende de la velocidad de avance del alambre de
aportacidn, mientras que la velocidad de avance del alambre
de aportacidn depende de la tensién Eg, entre el alambre de
aportacién 51 y la pieza que se estd soldando o de la ten-
sidn Ep entre el electrodo 43 (del tipo no consumible) y
¢l alambre de aportacién 51, Por tanto, basendose en este
descubrimiento, se controla la velocidad de avance del alam

bre de aportacion de acuerdo con una sefial obtenida a par-
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tir de la tensién Efb mencionada mds arriba para conseguir
las condiciones de soldadura Sptimas, tal y como ge repre-

senta’'en la figura 6,
Las figuras 11 a 13 representan grificos de

"los oscilogramas 60, 63, 66 que representan el valar de la

tensidn Eg entre el alambre de aportacién 51 y la pieza

- ‘trabajada 54, clasificéndose las condiciones de desplaza-~.

‘miento del metal fundido 52 que se representan en las figu-

- Sa

-Tas 5 a 10, en tres casos es decir, (i) caso en el cual la

velocidad de avance del alambre de aportacidn es 6ptima;

(ii) caso en el cual la velocided de avance del alambre de

aportacion es elevada y (iii) caso en el cual la velocidad

de avance del alambre de aportacién es baja. Se utilizé un
electrodo 43 del tipo no coﬁsumible ¥ se formé un arco de
2SOA y 13V, siendo el didmetro de%_alambre de aportacionr51
de 1,6 mm, ) |

‘ La figura 11 se refiere al caso (i) menociona-
do méds arriba, Hasta que el metal fundido 52 en forma de

gota héya élcanzado la pieza que se estd soldando, la tenfi

sién Epy, mencionade mis arriba permancce en la posicién de

alta tensidn 61, Cuando el metal fundido 52 forma wn puen
te entre el élambre de aportagidn 51 y la pieza 54 querse
estd soldando, la tensién Ef;'toma 1la posicidn de tensién
baja. Cuando el metal fundido 52 es atraido hacia la masa
de metal fundido 53 wmiéndose a.ella, y por tanto cwando el
dlenbre de aportacidn 51 se separa de la pieza 54 que se egtd
soldando, la tensidn Ep, sube a la posicién de alta tensidn
61. El cieclo de funcionamiento en cuestidn se repite dando
luger al gréfico que se representa en la figura 11. EL va-

lor medio Efy, de la tensidn Egy en la posicidn de alta ten

it
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sién 61 es de 3 voltios aproximadamente.
La figure 12 se refiere al caso (ii) menciona-
do mis arriba. En razdn de la velocidad de avance nés ele—

vada del alambre de aportacién 51, el alambre de aportacion

" permanece mas tiempo en egtado adherido o sumergido en el

interior de la masa de metal fundido 53 que fuera de ella,
de modo que la tensién Egy, Permanece casi siempre en 18 po-

sicidn de tensidn baja 65. En este caso, el alambre e

. aportacién 51 se funde directamente en el interior de la ma

ga de metal fundido 53 y se une a ella., Ia tensidn wedia
Esz es de 0,6 V aproximadamente, y por tanto el tiempe du-
rante el cual permanece en la posicidn de alta tengidn 54,
es extremadamente corto, y existe wn estado casi de corto-
circuito,

Ia figura 13 se refiere alcaso (1ii) mencio-
nado mis arriba. Debido a la velocidad de avance reducida
del alambre de aportacidn 51, la separacién entre el alam-
bre de aportacidn 51 y la pieza que sSe estd soldando puede
ger relativemente mds larga de modo que la pogieidn de alta
tengidén 67 serd superior a la posicidn de alta tensidn 61
que se representa en la figurga 11. Como se ha descrito, el
metal fundido 52 no se extiende entre el alambre de aporta-
cién 51 y la masa de metal fundido 53 sino que salta por
encima por medio de la fuerza del arco desde el alambre de
aportacién hasta la masa de metal fundido, de modo que el
tiempo durante el cual la tensidn Ep, permanece en la posi-
oibn de tensidn baja 68 serd relativamente corto. En este
caso, la tensidn media Efb3 de la tensién Ep en la posicidn

de alta tension 67 es aproximadamente de 6 V., En compara-

cidn con los casos representados en lag figuras 11 y 12, el
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tiempo durante el cual el alambre de aportacién 51 y la pie-
za que se estd soldando estdn wnidos, es extremadamente cor-
%0, ¥ por tanto existe wn estado de circuito casi abierto.

Haciendo referencia a los oscilogramas 60, 63

'y 66, se ve que existe wna diferencia considerable de po-

tencial entre la posicidén de baja tensidn 65 de la tensidn
Efb en el caso de cortocircuito y la posicidn de alta fen-
gibn 67 de la tensidn Ep, en el estado de circuito abiexrto.
Por 1o tanto, si el voltaje-ajustado esta incluido en 1a
gama de 2 a 5 voltios, es posible controlar tanto el astado
de circuito abierto como el estado de cortocircuito por me-
dio de wn circuito adecuado utilizando la tensidn de reglaje
mencionada mds arriba como tensidn de referencia. Deapuds
de ajustar 1la tensién de reglaje, el metal fundido 4 puede

ser controlado en el estado de desplazamiento estabilizado,

_inocluso si la tensién o la corriente de soldadurs estdn so-

metidos a variacithes de cierte importancia, Ademds, si la .
tensidén de reglaje es variasble, es posible obtener wn esta-

do de desplazamiento controlado y estabilizado del metal fun

' dido en cualquier condicidn en toda la-gama de las tensiones

y corrientes de soldadura normales. -
En la descripeién se ha hecho referencia a

la tensién B, entre el alambre de aportacidn 51 y la pieza
que se estéd soldando, Sin embargo, el sistema de control de
velocidad de avance del alambre de aportacidn del invento
puede aplicarse también de manera similar a la tensidn entre
el electrodo y el alambre de aportacitn en razén de la rela-
cidn que éigue:

(tensidn Ey, de electrodo-pieza trabajada) = tensidn

Egp de electrodo-alambre de aportacidtmn) + (tensién

[
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Ep, de alambre de aportacidn-pieza trabajada) =
constante.
Examinando ahora la figura 14, se ve en ella

un aparato para llevar a lz prdctica el método de control

" de velocidad de avance del alambre de aportacidn segim el

invento. )
Ia tengsion Eg, entre el alambre de aportacidn

51 y la pieza trabajada 54 se detecta por medio de un detec—

. tor de tensidén 70 y se aplica a un comparador. Ia& tepsidn

By, Se compara en el comparador 72 con la tensidn dé refe-

rencia Eo que aparece en el digpositivo de reglaje ds velo-

cidad de avance 71 que preajusta la velocidad de avence, y

a continuacidn se aplica la seilal diferencial Eq a un ampli-

ficador 73. La sefial diferencial se amplifica en el ampli-

ficédor 73 v se aplica a continugcién bajo la forma i3 wna
sefial de aceionamiento Ep a mn mQtor eléctrico 74 de avance
de alambre de aportacidn que desplaza el alambre de aporia-
cién. E1 motor eléctrico 74 de avance de alambre de aporta-
cidn se controla de tal manera que anule la gefial diferen-
cial Bd, de modo gque la velocidad de avance del alambre de
aportacién 51 puede mantenerse en la velocidad de avance '
ajustada en cualquier momento. Tal y como se ha descrito,
15 velocidad de avance 75 del alambre de asportacion 51 apa=
recerd inmediatemente bajo la forma de una tensién 76 duren
te el desplazamiento del metal fundido 52 desde el alambre
de aportacion 51 hasta la masa de metal fundido 53 y por tan
to la tensién 76 mencionada mas arriba Qeré la tensidn Eey
detectada en el detector de tensidn 70.

Sin embargo, los mismos resultados pueden Ob-

tenerse si se utiliza la tensidn Eef entre el electrodo 43

gt
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¥y el alambre de aportacidn 51, en luzar de la tensibn E

s
entre el alambre de aportacidén 51 y la pieza trabajada 54.

En razén de la relacidn que existe entre la
velocidad de avance del alambre de aportacidn y el estado
de desplazamiento del metal fundido 52 del alambre de apor-
tacién 51, de la relacidn que existe entre el estado de
desplazamiento mencionado mds arriba y la tensién Efi“éﬁtre
el alambre de aportacién 51 y la pieza trabajada 54'ﬁ§§:ha
sido deserita mis arriba (o tensién entre el eloctrodo 43
y el alagbre de aportacién 51), y de acuerdo con el ggin-
cipio de control de la velocidad de avance del alambre de
X
como sefial, que esta basado sobre las relaciones mencionadag
mas arriba, puede verse claramente que es posible ottener
una estabilizacidn automdtica de la velocidad de avance
del alambre de aportacibn por medio del aparato descrito
hasta aqul obteniéndose wn control preciso,

Ademds, ya que el desplazamiento del alambre
de aportacién 51 se hace en sincronismo con el desplozamien-
to del metal fundido desde el alambre de aportacidn %1 has-
te la pieza trabajada 54, cuendo el estado de desplaza-
niento mencionado méds ar;ibé se transforma en estado de cir=-
cuito abierto, la velocidad de avance acelerard inmediata-
mente para obligar el alambre de aportacién 51 a formar un
arco. Por otra parte, cuvando el estado de desplazamiento
mencionedo mds arriba se transforma en estado de cortocir-
cuito, la velocidad de avance del alambre de aportacién dig
minuird inmediatamente para que el estado de desplazamien—
to tome el nivel O&ptimo.

De este modo, se controla el metal fundido 52
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en forma de gota para que tenga el tamafio mas reducido Qu~
rante su desplazamiento desde el alambre de aportacidn
hasta la pieza trabajada 54, lo que permite obtener goldadu-
ras de alta calidad con un rendimiento elevado,

Se describird ahora el mecanismo de gseguimien

" to de linea de soldadura. ILa figura 15 se refiere a una

vista en perspectivq.dé todo el aparato segim el invento,

el cual se utiliza para goldadura en posicidn aérea on-él

. brocedimiento de soldadura TIG. Nontados en wa plata?orma

80 adaptada pare desplazarse en unos rieles 81 dispué%%hs
debajo de la linea de soldadura, se hallan dos grupos de
cabezales de soldadura dotados de secciones de electrodo 40,
40 de un dispositivo de avance de alambre de aportacién 82,
82 y de unos carretes de alambre de aportacién 83, 83, esw
tando las secciones de electrodo 40, 40 conectadas al meca
nismo oscilatorio y a los varios mecanlsmos de seguimiento
que se describirdn en 1o que sigue y que estén contenidos
en una caja b, representada en linea de puntos, de modo que
sigan automdticamente la lfnea de soldadura 84 y se adapten
a las diversas variaciones de las condliciones de soldadura,
La figura 16 es una vigta explicativa deta-
llada de un mecanismo oscilatorio A y de un nmecanismo de
control de longitud de arco B, ambos alojadog en la caja
b1 representada en la figura 15. ILa figura 17 representa
m mecanismo de control de intervalo C y un mecanismo de
seguimiénto de linea de soldadurz D, ambos alojados en una
caja b2 repregentada en la figura 15. Estos cuatro meca-
nismos A a D estdn conectados a un soplete de soldadura
(seccidn de electrodé) 40, y el mecanismo oscilatorio A que

se representa en la figura 16, esta montado de manera fija
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en wa placa 85 del mecanismo de control de intervalo C.

Se dard shora la descripcidn de las operacio
nes de los varios mecanismos del aparato de soldadura dig-
puestos asi para el procedimiento de soldadura TIG en posi
cion aérea.

En primer lugar, se ajusta un soplete de gsol-
dadura TIG 40 en el surco de soldadura 55 de la pieza’que
ha de ser soldada. A continuacidn, se introduce el alambre
de aportacion 51 a través del dispositivo de avance de
alambre de aportacidén 82 a partir de un carrete de a;aﬁbre
de aportacién 83 montado en la plataforma 80, produciéndo-
ge un arco entre el eleétrodo no consumible 43 y la pieza
trabajada 54, mientras el ;oplete 40 realiza un movimiento
oscilatorio para soldar la pieza a lo largo del trayecto
de soldadura oscilatorio 86 representado. E1 movimiento
ogcilatorio del soplete o seccidn de electrodo 40 esg fea—
lizado por un mecanismo oscilatorio A. Para obtener este
movimiento osﬁilatorio de 1o sescidn de electrodo 40, el

motor eléctrico 87 de accionamiento del mecenismo oseilato

rio A hace girar el husillo 88 para desplazar el mecenismo

de control de longitud de arco B que incluye un soplete de
gsoldadura (seccién de electrodo 40), y wn elemento de so-
porte 89 montado a rosca en‘éicho husillo 88, En.el centro
del movimiento oscilatorio se halla wn dispositivo de de-
teccidn de centro 90 que puede producir una orden de para- "’
da del movimiento ogscilatorio de la seccidn de electrodo
40 enrel centro de este movimiento osecilatorio durante wun
corto tiempo. Ademds, el dispositivo detector de centro
90 puede emplearse también para ajustar la amplitud o an-

chura del movimiento oscilatorio. Al respecto, el disposi-
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tivo detector de centro 90 produce wna orden de inversidn

de la rotacidon del motor eléetrico 87 wn cierto tiempo des-
pués dé que el centro del elemento de soporte 89 ha pasado

a través de la parte delantera de dicho dispositivo de de-
teccidn 90 en cuestién. Por otra parte, el reglaje del mo-
Qimiento oscilatorio puede realizarse mediante otro mecanis-—
mo separado, Por ejeﬁpio unos palpadores 91, 91' de wn in-
terruptor de fin de carrera adaptado para producir una orden
de rotacidn normal o invertida del motor eléctrico 87 estd
montado en el husillo 92 ési como en el elemento de soporte
89 con lo cual la amplitud del movimiento oscilatorio puede
ser ajustada cambiando la posicidn de contacto de amboz pul-
padores del interruptor de fin de carrera mediante rotacidn
del husillo 92, Al respecto, si se desea que el movimiento
ogcilatorio de la seccidn de electrodo 40 se detenga tempo-
ralimente para obtener wna nejor penetracidn en las piezas
trabajadas 54, 54 en posicliones que dan lugar a la rotacién
normal y a la rotacidn invertida del motor 87, es decir en
10s bordes laterales opuestos del ancho del trayecto oscilaw-
torio u ondulante 86, estas Ordenes pueden ser producidas por
medio de los palpadores 91, 91' del interruptor de fin de cag
rrera., De este modo, la soldadura puede realizarse de la
manera indicada mds arriba con movimiento ondulante. Sin
embargo, cuando la posicidn del electrodo es fija, se produ
cen separacioneg variables entre el electrodo no consumible
43 y la masa de metal fundido 53, es decir las longitudes de.
arco entre el centro y los bordes laterales opuestos del sur
co de goldadura, mientras que en el caso de una soldadura

de capas multiples, la longitud del arco puede variar en

funcidn de la superficie irregular de los cordones de solda-
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dura., Por consiguiente, es preciso obiener una longitud
constante del arco, |

Ia variacién de la longitud del arco puede
ser detectada bajo la forma de wnz variacién de tensidn de
ércé de tal manera que como se ha dicho mas arriba, la ten-
sién de arco detectada en el detector de tensidn de arco
pueda ser comparada con una tensidn ajustads de antemaﬁb:f
de modo éue‘en funcidn de la sefial de comparacidn (tensisn
de error) el motor eléetrico 20 del mecanismo de control de
longitud de arco B pueda girar por medio del generador. tano
métrico 33 para hacer girar el husillo 48, haciendo qu@rel
movimiento vertical del brazo de soporte 46' de 1a seccién
de electrodo, que estd montado a rosca en el husillo mencio
nado mas arriﬁa, ¥y wanteniendo asi en un valor constante la
geparacidn entre el electrodo 43 ¥y .el metal fundido 53, es
decir la longitud de arco nlu,

Una falta de alineacién de la seceién de elec
trodo 40 con la linea de soldadura puede occurrir si existe
una peqﬁeﬁa diferencia entre la direccidn de desplazamiento
de la plataforma 80 por debajo de las piezas trabga jadas 54,
54 ¥ la linea de soldadura 84, mientras se estd realizando
la soldadura. Sin embargo, este defecto de alineacidén pue-
de ser compensado por el mecanismo de seguimiento de solda—
dura D, Méds rarticularmente, se marca wna linea de‘referens
cia 93 paralela a la linea centrel del surco de soldadurs 55
en w1 lado del surco de soidadura de lu pieza, para que ol
dispositivo 94 de deteccidn de linea de referencia que utili
za un tubo fotdeléctrico, pueda seguir en cualquier momento
la linea de referencia. Si el dispositivo de deteccidn 94

se aleja de la linea de referencia, la sefial producida por
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el dispositivo detector 94 hard girar el motor eldctrico 95
y el husillo 96 directamente conectado gl motor eléctrico 95,
desplazando asi el mecanismo de control de intervalo C, vy el
mecanismo oscilatorio A montado en la placa 85 de dicho me-
canismo de control de intervalo C, el mecanismo de control
de longitud de arco B, y el soplete de soldadura (seccidn

de electrodo) 40 en una direccidn situada en dngulo recto
respecto a la linea de soldadura, de modo que el dispositi-
vo de deteccidén de linea de referencia 94 pueda detectar la
1linea de referencia, es decir de tal manera que el centro
del movimiento oscilatorio de la seccién de electrodo de sol
dadura 40 pueda sitvarse en posicidn de alineacidn con la
linea central del surco de soldadura. |

Ademés, en el caso de que no sean constantes

las separaciones entre las piezas trabajadas 54, 54 y las

- cabezas de soldadura, por ejemplo en el caso en que las prie

zas 54, 54 estén inclinadas en la direccidn de avance de la
gsoldadura 0 en el caso de que exista una porcidén curva en la
linea de soldadura, entonces el mecanismo de control de in~
tervalo C serd accionado. En otras palabras, el rodillo de
punta de un transformador diferencial 98 montadoc en un bra—~
20 97 del dispositivo de deteccidn de lines de referencia
94 se mantiene en contacto deslizante con las piezas traba-
jadas de modo que cuando la separacidn entre la pieza y el
cabezal de soldadura varia, el transfomador diferencial
detecte la variacidn en cuestidn haciendo girar un motor
eléetrico 100 del mecanismo de control dec intervalo C asi
como el husillo 101 conectado a éste, con el fin de despla~
zar la placa 85 en la direccibn vertical. Esto mantiene

constante el intervalo entre el cabezal de soldadura y la
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constante por medio del mecanismo de control de longitud de

arco mencionado mds arriba, dando lugar a la realizacidn de

una operzcidn de soldadura estable. idemds, la ubilizacidn

combinada del mecanismo de control de velocidad de avance

del alambre de aportacidn puede conducir a condicioneg de

soldadura Sptimas.

Como se ve en la descripcion que antecede,.

el aparato de gsoldadura segin el invento puede corregir los

defectos de alineacidn durante la operucidn de soldadura por
medio del mismo aparato, de m:lo que e: posible eliminar de-
fectos tales como wna penetravidn imperfects a lo largo de

la superficie interna del surco de soldadura. Ademds, el

"eontrol de intervalo entre el cabezal de soldadura vy la pie-

za que se estd soldando asi como el control de velocidad de
avance del alambre de aportacidén permiten la soldadura con-
tinua de piezas de longitud considerable en condiciones de
soldadura muy estables, lo qué constituye wuna grdn ventaja
para esta industrig.
, Aunque en la deseripeidn se haya hecho refe-
rencia a la soldadura en posiciones verticales y aéreas, el
invento puede también aplicarse a soldadura en posicidn plo-
na o en posicién horizontal,

' dunque se hayan descrito varios modos de rea
lizacién ilustrativos del aparato, se¢ entiende que los peri-
tos en la materia podrdn idear variaciones y modificaciones
dentro del alcance y del principio del invento. Por consiguien

te, la descripecidn que antecede ha de ser considerada como

meramente ilustrativa sin ningin cardecter limitativo.

En resumen, la patente de invencién que se so-
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1licita debera recaer sobre las 51gulentes.

REIVINDIGACIONES

1. Método y su correspondiente aparato de soldadura
automdtica por arco del tipo de electrodo no consumible, ca-
pacterizado el método porque incluye las etapas que consisten
.en: integrar proporclonalmente o multiplicar la dlferencla de
tensién entre la tensidén de arco detectada medlante utiliza-
¢cién de un elemento integrador y la tensién de referencia ajus-
tada, con el fin de obtener asi una senal, ¥y

accionar un motor electrlco de acclonamlento del
elemento de electrodo por medio de dicha sefial, con lo cual
la longitud del arco producido entre dicho electrodo no con-
sumible ; la pieza que se estéd soldando se.mantenga automdti-
camente en su valor éptimo.

2. Método segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque se controla la longitﬁd del arco mientras se hace os-

'cllar u ondular dicho electrodo.

S %, Método segin la reivindicacién 1, caracterlzado

porque la longitud del arco puede ser controlada por el dis-

p051t1vo de control de velocldad de avanCe del alambre de apor-
tacidn, controlando el motor eléctrico de avance del alambre

de aportacidn de acuerdo con la diferencia de tensidn entre
la tensién detectada obtenida mediante la ‘deteccidn dehla ten-
sidén electrodo-alambre ée-aportacién o de la tensidén alambre
de aportacidén-pieza trabajada, ¥ ié tensién de referencia ajus
tada.

4, Método segin la reivindicacidén 3, caracterizado
porque se controla la velocidad de avance del aiambre de apor-

tacién lo mismo que la longitud del arco, mientras se hace o0s-

cilar el dispositivo de electrodo.
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| 5. Método segin la reivindicacidén 2, caracterizado
porque se controla la longitud del arco mientras se hace:os-
cilar el dispositivo de electrodo de.soldadura, bajo un con-
trol de intervalo para mantener constante la distancla de se-
paracién entre la posicién de referencia del dispositivo de
electrodo y la pieza que se estéa soldando,.asi como bajo con-
trol de configuracién de la linea de soldadura para que el
dispositivo del electrodo siga la linea de soldadura.

6. Método segin la reivindicacidn 5, caracterizado
borque se cbntrola la longitud del arco bajo un control de
intervalo, un controlude configuragién de linea de soldadura
vy mientras el dispositivo de electrodo estd animado d& un mo-
vimiento oscilante, mientras se controia 15 velocidad de afgn-
ce del alambre de aportacién mediante el cabrol del motor eléo
trico deravance del alambre de aportacidén de acuerdo con la
tensién diferencial entre la tensién detectada obtenida median
te deteccidn dé la tensién electrodo-alambre de aportacidén o
de la tensidn alammbre de aportacidén-pieza trabajadé, ¥y la ten-.
si6n de referencia ajustada. 7'

7. Aparato para llevar a cabo el método de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado‘porque incluye: un dispositivo
detector de tensidn de arco que incluye un elemento integfador;
un elemento de reglaje“de;tensién de referencia; un dispositi-
vo de cbntroi de motor eléctrico que consta de un’dispositivo
de acclonamiento y de un elemento de determingciéﬁ de polari-
dad; y un dispositivb’de arrastre para el desplazamiento del
electrodo no consumible por medio de dicho motor eléctrico;
con lo cual la diferencia de tensidén entre la tensidén de sali-
da procedente de dicho dispositivo de deteccidén de tensidn

de arco y la tensidén de salida procedente del dispositivo de
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reglaje de tehsidn de referencia, se estabiliza por medio de
dicho dispositiﬁo de control de tensién de arco, con el fin

de controlar sutomaticamente la longitud del arco cbtenido

. entre dicho electrodo no consumible y dicha pieza trabajada,

8. Aparato segin la reivindicacidn 7, caracterizado

ademds porque incluye un mecanismo de oscilacién del disposi-

tivo de electrodo adptado para'someter dicho dispositivo de
electrodo a un movi&ieﬁto oscilante.

| 9. Apaiato segin la reivindicacidén 7, caracterizado
porque incluye ademés un,mecanismorde control de velocidad
de avahce del alambre de.aportacién que consiste en: un dis-
positivo detector de tensidén para detecﬁar la tensidén elec-
trodo-alambre de aportacién, o la tensidén alambre de aporta-
cién-pieza trabajada; un dispositivo de ajuste de la veloci-

dad de avance para el reglajé'pnyio de la velocidad de avance;

un comparador para_ comparar la tensién detectada con la tensidn -

de referencia en dicho dispositivo de ajuste de la velocidad
de avance; un amplificador para amplificar la sefial diferencial
entre la tensién detectada y la tensidén de referencia; y un mo-

tor electrico de avance del alambre de aportacién que funcio-

‘na de acuerdo con la sefial de-accionamiento procedente de dicho

amplificador.

- 10. Aparato segin la reivindicacidén 9, caracterizado
porque dicho aparato incluye un mecanismo que'hace oscilar
el dispositivo de electrodo para someter dicho dispositivo de
electrodo a un movimientg oscilatorio.
11. Apérato segin la reivindicacidn 8, caracterizado
porque incluye ademés; un mecanismo de seguimiero de linea de
soldadura que incluye un mecanismo de control de intervalo

para mantener constante el intervalo entre la cabeza de solda-

dura y la pieza trabajada, desplazando una placa por medio de
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un motor eléctrico accionado por un transformador di-
ferencial que detecta la variacidn de distancia entre
la pieza trabgjada v la cabeza de soldadura, ¥y por una

- sefial procedente de dicho transformador diferencial; y un
mecanismo de seguimiento de la linea de soldadura que inclu-
ye un motor elécfrico accionsble por medio de un dispositi-

vo de deteccién de linea de trazado y de acuerdo con una

" orden procedete de dicho dispositivo de deteccidn.

12, Aparato segln la reivindicacidn 11, caracteriza-
do porque incluye-ademés: un dispositivo detector de tensidn
‘para detectar la tensidn electrodo-alambre de aportacién o
la tensién alambre de aportacién—piezé trabajada; un dispo-
sitivo de reglajeade\la velocidad de avance para'ajustar de
‘ahtemano,la velocidad de avance; uﬁ comparador para comparar
la tensidén detectada con la tensidn de referencia en dicho
dispositivo de reglaje de_veiocidad dé avance; un amplifica-
dor para amplificar la seilal diferendial entre la tensién de-
tectada y la tensién de referencia; y un motor eléctrico de a

avance “del alambre de aportacién accionable por medio de una

“'sefial de activacién amplificada por dicho amplificador.

13. Se reivindica por.dltimo . como 6bjeto sobre el que
ha de recaer 1a.Patenterde Invencién que se solicita: METOIO -
Y SU CORRESPONDIENTE.APARAmofDE SOLDADURA AUTOMATICA POR ARCO.

Todg conforme queda descrito y reivindicado -en lapre-
sente memoria descripfiva Que~consta de treinta y dos piginas

mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 26 Marzo 1.974
BERYARDO UNGRIA
P.D



«d -d
VIHONN OaY¥VNHIE
Y61 0p  OZIBW sp OF ‘Pupen

FIAVIIVA VIVOS3

l-914

-----

o
| — N
_l

21y

——— e e m——d

AN
ﬁ..%_*,._
L_—___':g_———l

I
]
Ly &
//
i AT
) I
]

<
?3\\\\\\\
_—
—
|
|
\T/L/
o)

N
(4]
o
o™
(09
N

7-914

£-914

9z
/_ /
om\\\\_uuwal._ € Tt )
sz

e

\

¢-914 °
€

i g ¢

T/9VLOH 6

*aQri ‘IS THOX




EOBE STEEL, LID.

L
| ™~ FIG-2
3

FIG-4

o




9 HOJAS/1

——————]

FIG-1

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de

de 1974

narzo
BERNARDO UNGRIA

P. P.




KOBE STEEL ILID, 9 HOJAS/2,
5
40 0 )
. .
B ' /44
/
, L
Z %
A
- J
4 T JESF
g (— L
_ A 3
2 ’
-// %7 v/ a 8
/qp 47
46
W

FIG-5

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de

garzo de1974

BERNARDO UNGRIA

p.

- - f
R A
R




KOBE STEEL IID. ' 9 HOJAS/3.

43

FIG-6

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de marzo de 1974
BERNARDO UNGRIA

P. P

)
i




KOBE STEEL LID.

9 HOJAS/4,

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de marzo del97 4
BERNARDO TINGRIA

PP T
jée




KOBE STEE .
L 11D 9 HOJAS/S.

! !...._ ______ - =F
/s ‘.'
h 1
t

FIG-7 FIG-8 [«

>4 95

b1

F1G-10

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de - Mgyizo de 1974
BERNARDO UNGRIA
p-p. i




KOBE STEEL ITD. 9 HOJAS/6.
/3&_
= == 6
e ¥
FIG-1 62
= =5 64
X1 : ﬁ__'i :
——r =

FIG-12

N |

For T T=t—F
it {7 AV AT
Y
AY A
-V y4
T A
Z

FIG-13

ESCALA VARIABLE

6 8 Madrid,

26 de Marzo de 197 &

BERNARDO UNGRIA

Pe e e
7

v *




d d

YINONN OquvN¥3a . v
Y161 op ozxey P9 ‘PUPEN \l\
AMBVRIVA vi1vosa

9lL-9l4

.\l\.\u\\l\\u\\\-F m

— L6

L8

ve WMWY S T SRR IR,

SS

YG %
z

7L-914

913

9L SL = 7L €L [ AR 0L

a3 P3 43

Om .

¥4

*QUT TIELS FH0X
4/SVIOH 6




KOBE STEEL LTD.

A

Efb

Ed

73

ED

Y

H

—
87 %‘”\‘: 5
\ \ _
91
97
88
89
9
A—"
4

4
)
\f\__/},

] S




9 HOJAS/7

74

75

76

FI1G-14

Efb

54

55

54

FIG-16

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26de Marzo
BERNARDO UNGRIA
P- P

de 1974




KOBE STEEL LTD, ' 9 HOJAS/8

ESCALA VARIABLE

Madrid, 26 de Maxrzo de 197 4

BERNARDO UNGRIA
Pe Pu o

N ;}"
i
]




KOBE STEEL IZD. ‘ 9 HOJAS/9

/ 101

_ \ |
{ _ \ 93 /99

\ -
3 A
| | 0 o
9 '.' //
, D/ \\ \ L'O

N\ -
AN

~d 00

O

F' lG _']7 ESCALA VARIABLE
Madrid, 26 de  Marzo de 1974

BERNARDO UNGRIA
p-p




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



