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El objeto de la presente solicitud de Patente de 
Invención de refiere a un " PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR 
ARCO CON DESCONEXION ELECTRICA AUTOMATICA ", cuyo resultado 
de su consecución posibilita el logro de las siguientes ven­
tajas sobre lo ya conocido:

a) Permite la realización de soldadura por arco con 
desconexión automática del equipo generador de corriente cuan 
do se produce una pausa en el soldado.

b) ^onstituye una excelente protección del operario 
en cuanto a descargas eléctricas.

c) Representa un gran ahorro de energía frente a 
otros sistemas convencionales.

d) Posibilita una utilización mas racional del —  
equipo de soldadura, contribuyendo, a alargar la vida de este.

e) Evita cortacicuitos en el mismo, eliminando la 
mayoría de averias en los equipos que suelen ser producidos =- 
por estas causas.

En el adjunto plano para facilitar de la descrip­
ción, a titulo de ejemplo y sin grandes limitativo alguno, 
por lo tanto, se ha representado una forma preferida de roali 
zación del presente procedimiento.

La figura 1 representa un esquema del circuito de - 
fuerza del equipo.

La figura 2 representa el esquema del circuito da 
control de fuerza del equipo.

Los procedimientos convencionales de soldadura por 
arco, constan fundamentalmente de un transformador ó autotran 
sformador mediante el cual reduce la tensión transformándose 
la corriente. Del secundario parten unos conductores, uno de 
los cuales constituye la masa y el otro la pinza de sujección
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del material de aportación 6 eleotrodo. Para realizar la uni­
ón de los materiales que habran de ser conductores de electri 
cidad se ponen estos en contacto y con la masa conectada a 
uno de ellos se procede a la aplicación del electrodo. Al 
poner este en contacto con el metal ó material conductor se 
crea un arco de elevada intensidad que fusiona a dicho elec­
trodo realizándose la unión de ambas piezas.

En estos procedimientos los equipos de soldadura se 
encuentran constantemente sometidos a tensión desde su cone­
xión a la red, para poder solicitar en cualquier momento una 
demanda de corriente al secundario en las operaciones de so- 
dadura. Ello representa un continuo funcionamiento de les ci­
tados equipos con el siguiente consumo de energía y por tanto 
un envejecimiento del equipo que irá directamente en función 
de su utilización. Es frecuente en plantas de soldadura ob­
servar la conexión de los equipos de soldadura a red durante 
la totalidad da la jornada aán cuando la operación de soldado 
sé representa menos de un veinte por cien del tiempo total de 
conexión de los citados equipos, transcurriendo el resto de 
tiempo en la preparación del material a soldar y limpieza de 
escoria.

v . .Otro factor aun mas importante constituye la propia 
seguridad del usuario en cuanto a descargas elóctrioas se re­
fiero. Un equipo de soldadura conectando a la red ostá en to­
do momento dispuesto a aportar una energía elóotrica cuando 
ósta sea requerida en la operación de soldadura, manteniendo 
por tanto una diferencia de potencia entre la masa y la pinza 
portaeleotrodo. Esta diferencia de potencial existente el en­
contrarse el circuito secundario abierto puedo producir acci­
dentes por electrocutarse el usuario, al manipular óste los -
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elementos antes mencionados, bien por contacto involuntario 
<5 por diferencias en el aislamiento de los referidos elemen­
tos pinza de masa y portaelectrodos ó de las conducciones —  

eléctricas hasta el lugar de soldadura, cables que por buen 
aislamiento que posean están siempre sometidos a diversidad 
de esfuerzos mecánicos.

1 presente procedimiento elimina ambos inconvenientes 
puesto que el equipo de soldadura unicamento funciona ó esta 
bajo tensión cuando se cierra el arco eléctrico, esto es, —  

cuando se suelda. Con ello se evita un exceso de consumo del 
referido equipo y además el operario puede efectuar el cambio 
de elementos sin riesgo de descarga eléctrica puesto que has­
ta que no se cierra el arco no se realiza la alimentación al 
equipo.

conexión y desconesión es totalmente automática, no 
requiriendose ningún trabajo aadicional por parte del usuario 

Dicho procedimiento, esta basado en un equipo ó circuito 
de control automático, representado en la figura 2 que permi­
te su incorporación al circuito de fuerza representando en la 
figura 1 y que constituye un equipo de soldadura eléctrica i—  

por arco. Este circuito de fuerga comprende una entrada de 
corriente (l) para conexión a una red trifásica, con unos fu­
sibles de protección (2) y a continuación de los mismos esta 
dispuesto un contactor 3 que conecta y desconecta este ourcui- 
to de fuerza, mediante una señal precedente del circuito de 
control. Posteriormente está situado un rolen tormico (4) 
para protección en caso de anomalías por sobre calentamiento 
en el transformador (5). El transformador (3) Consta de un 
devanado primario con tres tomas para las tres fases de corrí 
ente y un secundario con dos solidas una de las cuales cons­
tituye la masa (13) y la otra atraves de un contacto (6) lle-
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va la corriente a la pinza portaelectrodos (7) En una de las 
fases de entrada al transformador (5 ) está situado un roten - :
electromagnético de maxlma intensidad (8), permitiendo la —  j
áutoalimentación del circuito de control, llevando un contacte !
(8) normalmente abierto.

El oircuito de control indicado en la figura (2)
está alimentado por dos fases de la red general y* protegido !

itambién mediante unos ¡Fusibles (11). Dicha red alimenta un ?
v !transformador (1 0-). uya-:salida del secundario pudieran ser ' ¡

24 voltios . También están alimentadas las bobinas (30- y (60-/ 
correspondientes a los anteriores contactores(3 ) y(6) con dos 
contactos en serie $2 y 93 pertenecientes a un contactor con 
temporización (90) el cual se alimenta atraves de una resis­
tencia de compensación (l4) la cual es puenteada oportunamen­
te por un contacto deroalimentaclón(9l) del contactor (<)o) . 

atraves de dicha alimentación se efectúa desde*el transforma­
dor (10). atraves de puente rectificador (1 2) en serie ann el 
contaetor auxiliar (90) con temporizacionas estando dispuesto, 
un contador (8 1) normalmente abierto del rele electromagnético 
de sobre intensidad (8) y un contador (4l) normalmente cerradc 
deliireló térmico (4) los cuales respectivamente cerraran cuan­
do se estuvieran soldando y se abrira en caso de averias en eJ 
transformador (5 ) asimismo en el circuito de alimentación a la 
pinza (13) estarla intercalado un contador normalmente cerradc 
(3l) del contador (3)

El dispositivo se pondría en funcionamiento al cer - 
rarse el circuito de mando de la figura (2), yq que dispone 
de la alimentación desde (1 1 ) y a través del tmnsformador(lO) 
y rectificador (12) las puntas (13) y (7) estarían en tansion 
Una vez se ha cerrado el circuito, la bobina (90- del contac-
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tor auxiliar se excita, lo cual producirla el cierre instan­
táneo del contacto (92) y se excitarían las bobinas (30  ̂y 
(60) de los contactores(3) Y (6)* con lo que se podría empe­
zar a soldar. Al empezarse dicha operación, la bobina del 
reló electromagnético de sobre intensidad (8), se excitaría, 
cerrándose el contacto (8 1) y quedando por ello permanente­
mente excitado el reló(90) aunque simuntaneamente se haya 
abierto la alimentación a través del contacto (3 1 ) del con­
tacto (3).

al transcurrir un tiempo aprosimable entre(45) y 
(50) segundos tiempo que aproximadamente lo que se tarda en 
efectuar un cordon de soldadura, el contacto temporizado(93) 
se abre, con lo que las bobinas (30) y (60) se desoxcitan, 
abriéndose los contactos de las contadores (3 ) y (6) y dejan­
do sin tensión el transformador (5 ) interrumpiéndose la ope­
ración de soldar, si esta no hubiera terminado.

En el caso de que dicha operación hubiera termina­
do antes de la apertura del contacto (93) unos 5 segundos 
después, se abriría el contacto (92), interrumpiéndose la ali 
mentación a la pinza (1 3) y a la masa (7) ya que se desoxci- 
tarian las bobinas de los contactores (30) y (60)
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R E I V I N D I C A  C I P R E S  

1^) Procedimiento de soldadura per arco, con desco­
nexión eléctrica automática, caracterizado porque comprende - 
un equipo de soldadura, cuyo transformador y elemento del mis 
mo, Unicamente están bajo tensión al cerrar el arco, mediante 
contactp del eleotrodo de soldadura con la masa de la fuerza 
a soldar.

23) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DBSCO- 
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NBXION ELECTRICA AUTOMATICA, Sogun reivindicación anterior 
caracterizado porque el circuito de fuerza comprende fusible: 
de protección, contactor principal primario, roló térmico y 
roló de máxima intensidad, atraves de los cuales se alimentan 
un transformador de soldadura, con salida a masa y pinza atrr 
er de otro contactor.

3 c) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO 
NBXION ELECTRICA AUTOMATICA, Según reivindicación anterior - 
caracterizado porque el circuito de mando y control es ali­
mentado a través de fusibles de protección a transformador* 
en cuya solida iría instalado un puente de rectificación que 
alimenta un contsotor auxiliar con temporizaciones, atraves 
de una resistencia do compensación y con un contacto de rea­
limentación y con solidas pinzas y masa.

42) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO 
NBXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segdn reivindicación anterior- 
caracterizado porque en el circuito primario del transforma­
dor de mando intercaladas las bobinas de los contactores del 
circuito do fuerza, a través de dos contaetoros temporizados 
del contactor auxiliar uno normalmente abierto y otro cerra­
do en reposo, con distinta temporización.

5 2) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO 
NBXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segdn reivindicación anterlor- 
caracterizado porque la alimentación del contactor auxiliar 
se efectuaría atraves de un contactor normalmente abierto 
del reló de sobreintensidad y otro normalmente cerrado dol 
térmico.

62) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO 
NBXION ELECTRICA AUTOMATICA, Según reivindicación anterior- 
caracterizado porque él dispositivo se pondría én funciona-
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miento al cerrarse el circuito de mando, excitándose al con­
tactor auxiliar, produciéndose instantáneamente el cierre del 
contacto abierto de alimentación a las bobinas de los contac­
tores de fuerza, excitándose estas, pediendo empezarse el 
proceso de soldadura. En este instante la bobina del relá 
de sobre.intensidad, se excita cerrándose un contacto, que 
dando asegurada la alimentación del contactor auxiliar.

7S) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DBSCO 
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segdn reivindicación anterior 
caracterizado porque al transcurrir un tiempo regulable en 
función del tiempo de soldadura, se abre el contacto cerrado 
temporizado del contactor sin tensión al transformador prin­
cipal de soldadura.

82) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DBSCÓ 
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Según reivindicación anterior 
caracterizado porque si se ha terminado de soldar, antes del 
tiempo prefijado e indicado en la reivindicación 7 se abriría 
después de un pequeño tiempo regulable el otro contacto tem­
porizado del contactor auxiliar, contándose la alimentación 
a la pinza ya la masa al haberse desexcitado las bobinas de 
los contactores de fuerza.

92) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO 
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA.

Tal y como se ha descrito en la memoria que ante­
cede y para los fines que en ella se han especificado,.
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