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

- a) Permite la realizacidn de soldadura por arco con
desconexién automdtica del equipo generador de corriente cuan
do se produce una pausa en el soldado,

b) uonstituye wma exc;lente proteccidén del operario
on cuanto a d;scargas eldctricas,

¢) Representa un gran ahorro de energia frente a
otros sistemas convencionales. -

d) Posibilita una utilizzcidn mas racional del =

equipo de soldadura, contribuyendo. a alargar la vida de esie,

e) Dvita cortacicuitos en el mismo, eliminando la
nayoria de averias en los equipos que suelen ser producidos =
por estas causés.

En el adjunto plano para facilitar de la descrip~
cidén, a titulo de ejemplo ¥ sin grandes limitativo alguno,
por 1o.tanto, se ha representado una forma preferida de reali
zacidn del presente procedimiento.’

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

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

Los procedimientos convencionales de soldadura por
arco, constan fundamentalmente de un transformador 6 autatrag
sformador mediante el cu#l reduce la tensién transformandose
la corriente. Dol secundario parten unos conductores, uno de

los cuales constituye la masa y el otro la pinza de sujeccién
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del material de aportacion é electrodo, Para realizar la unie
én de los materiales que habran de ser conductores de electri
cldad se ponen es£oa en contacto y con la masa conectada a
uno de ellos se procede a la aplicacion del electrodo, Al
poner este en contacto con el metal 6 material conductoxr se
croa un arco de elevada intensidad que fusiona a dicho elec~
trodo realizandose la ﬁnién de ambas pilezas,

En estos procedimienﬁcs los equipos de soldadura se
encuentran constantemente sometidos a tensidn desde su cone-
xi6n a la red, para poder solicitar en cualquier momento una
demanda de corriente al secundario en las'operaciones de 86-
dadura, Ello representa un continuo funcionamiento de les ci-
tédos equipos con el siguiente consumo de energia y por tantq
un enve jecimiento del equipo que ird directamente en funcién
de su dtilizacidén. Es frecuente en plantas de soldadura ob-
servar la conexidn de los equipos de soldadura a red durante
la totalidad de la jornmada aVn cuando la operacidén de soldado
$6 representa menos de un veinte por cien del tiempo total de
conexidén de los citados equipos, transcurriendo el resto de
tiempo en la preparacidn del material a soldar y limpieza de
escoria. . o

8tro factor ain mds importante constituye la propis
soguridad ;el usuario en cuanto a descargas oléctricas se re-
fiere. Un equipo de soldadura conectando a‘la red ostd en to-
do momento dispuesto a aportar una energia eléctrica cuando
ésta sea requerida en la operacidén de soldadura, manteniendo
por tanto una diferencia de potencia entre la masa y la pinza
portaelectrodo, Esta diferencia de potencial existente el en-
contrarse el cireuito secundario abierto puede producir:.acci-

dentes por alectrocutarse el usuario, al manipular éste los -
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alementos antes mencionados, bien por contacto involuntario

6'por diferencias on el aislamiento de los roferidos elemen-

"tos pinza de masa y portaelectrodos 6 de las conducciones --

alectri;as hasta el lugap de soldadura, cableg que por busn
alslamiento que.posean estan siempre sometidos a diversidad
de esfuerzos mecdnicos,

El presente procedimiento elimina ambos inconvenientes
puesto que el equipo de soldadura unicamente fuaciona 4 esta
bajo tensién éuando se cierra el arce electrico, esto es, -~
cuande se suelda, Con ello se evita uﬂ axceso de consuﬁo del
referido equipo y ademds el operario puede efectuar el cambio
de elementos sin riesgo de descarga electrica puesto que has-
ta que no se cierra el arco no se realizé la alimentacion al
equipo.

La conexidén y desconesidn es totalmente automatica, no
requiriandose ningun trabajo aadicional por parte del.usuafio

Dicho procedimionto, esta basado en un equipo 6 circuito
de control automatico, representado en la figura 2 que permi.

te su incorporacidn al circuito de fuerza representando en la

>

figura 1 y que constituye un squipo de soldadura electrica 5-

poxr arco, Este circulto de fuerza comprende una entrada de
corriente (1) para conexidén a una red trifasica, con unos fu~
sibles de proteccién {2) y a continuacién de los mismos esta
dispuesto un gontactor 3 que conecta y desconecta este cuxrcui-
to de fuerza, mediante ﬁna sefial precedenis del circuito de
control. Posteriormente estd situada un relen tormico (k)
para proteccidén en caso de anomalias por sobxre calent;miento
en el transform;dor (5). El transfermador (5) Consta de un
devanado primario con tres tomas para las tres fases de corri
ente y un secundario con dos selidas una de las cuales consge

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) IEn una de las
féées de entrada al transformador (5) estd situado un reten -
electromagnetico de maxima intensidad (8), permitieﬁdo la --
autoalimentacién del cirocuito de control, llevando un contaétc
(8) normalmente abierto,

"Bl eircuito de control indicado en la Tigura (2)
estd alimentado por dos fases de la red general y protegido
tambien mediante unos fusibles (11)., Dicha red alimenta un

v

transformador (10). cuya-:salida del secundario pudieran sexr:
24 voltios , Tambien~estan alimentadas las bobinas (30~ y (60))
correspondientes a los anteriores contactores(3) y(6) con dos
contactos eﬁ serie 92 y 93 pertenecientes a un contactor con
temporizacién (90) el cual se alimenta atraves de una resis-

tencia de compensacién (14) la cual es puenteada oportunamen-
te por un contacto dercalimentacién(91) del contactor (90);

atraves de dicha alimentacidn se efectua desde el transforaaa
dor (10) atraves de puente rectificador (12) en serie .aon el
contactor auxiliar (90) con temporizaciones estando dispuesto-.

.
un contado¥ (81) normalmente abierto del rele electromagnetico

de sobre intensidad (8) y un contador (41) normalmente cerradd:

delixreld termico (4) los cuales respectivamente cerraran cuan-
do se estuvieran soldando y se abrira en caso de averias en el
transformador (5) asimismo en el circuito de alimentacién a la
pinza (13) estaria intercalado un contador normalmente cerradd
(31) del contador (3)

El dispositivo se pondria en funcionamiento al cer -
rarse el circuito de mando de la figura (2), ya que dispone
de la aliment;cién desde (11) y a traves del transformador(10)
Y vectificador (12) las puntas (13) y (7) estarian en tansion

Una vez se ha cerrado el circuito, la bobina (90- del contac=-
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tor augiliaf sﬁ excita, lo cual produciria el cierre instan-
taneo del contacto (92) y se excitarian las bobinas (30} y
(60) de los contactores(3) vy (6), con lo que se podriaiempe-~
zar a soldar. Al empezarse dicha opsracidén, la bobina del
relé electromagnetico de sobre intensidad (8), se excitaria,
cerrandose el contacto (81) y quedando por ello_permanente;
mente excitado el reld(90) aunque simuntaneamente se haya
abierto la alimontacion a traves del ocontacto (31) del cone-
‘tacto (3). ’ '
" al transcurrir un tiempo aprosimable entra(hs)'y

(50) segundos‘tiempo que aproximadamente lo que se tarda en.
efectuar un cordon de soldadura, el contacto temporizado(Qj)
se abre, con lo que las bobinas (30) y (60) se desexcitan,
abriendose los contactos de las contadores (3) v (6) y dejan-
do sin tension el transformador (5) interrumpiendose la ope-
racidn de soldar, si esta no hubiera terminado.

En el caso de que dicha operacidn hubiera terminae-
do antes de la apertura del contacto (93) unos 5 segundos
despues, se abriria el contacto (92), interrumpiendose la alj
mentacidén a la pinza (13) v a 1la masa (7) ya que se desexci~-

tarian las bobinas de los contactorss (30) y (60)

REIVINDTICACIONES

1%) Procedimiento de soldadura po arco, con desco-
nexidn electrica automatica, caracterizado porque compreﬁde -
un equipo de soldadura, cuyoe transformador y elemento del mis
Qo, unicamente estan bajo tensién al cerrar el arco, mediants
contacty del electrodo &e soldaduré con la masa de la fuersza

a soldar,

22) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO-
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NEXION ELECTRICA'AUTO&ATICA, Segun reivindicacion anterdior
;aractarizado porque el circuito de fuerza comprende fusibles
de protecciém, contactor principal primario, reld termico y
reld de méxima intensidad, atraves de los cuales se alimentan
un trﬁnsformador de soldadura, con salida a masa y.pinza atra
er de otro contactor.

3¢) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA FPOR ARCO, CON DESCQ
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segiin reivindicacidn anterior -
caracterizado porque.el circuito de mando y control es ali-
mentado a traves de fusibles de proteccidn a transformadors
en cuya solida iria instalado un puente de rectificaéién que
alimenta wn contmotor auxiliar con temporizaciones, atraves
de una resistencia do compensaoién y con un contacto de rea-
limentacidén y con solidas pinzas y masa,

e) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR Anbo, CON DESCQ
NEXLON ELECTRICA AUTOMATICA, Segin reivindicacién anterior-
caracterizado porque en el circuito primario del transforma-
dor de mando intercaladas las bobinas de los contactores del
circuito de fuerza, a traves de dos contactores temporizados
del contactor auxiliar uno normalmente abiexrto y otro cérra- ’
do en reposo, con distinta temporizacién,

59) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segun reivindicacidn anterior-
caracterizado porque la alimentacion del contactor auxiliar
se efectuaria atraves de un contactor normalmente abierto
del reld de sobreintemsidad y otro normalmonte cerrado del
termico,

6¢) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCQ
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segin reivindicacidn anterior-

caracterizado porque &1 dispositivo se pondria:én funciona-
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miento al cerrarse el circuito de mando, excitandose al con-
tactor auxiliar, produciendose instantaneamente el cierre.'del
contacto abilerto de alimentacién a las bobinas de los contac-
tores de fuerza, excitandose :estas, pudiendo empezarse el
proceso de soldadura., En este instante la bobina del relé

de sobre intensidad, se excita cerrandose un contacto, que
dando asegurada la alimentacidén del contactor auxiliar,

7%) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO

"NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Segin reivindicacién anterior

caractexrizado porque al transcurrir un tiempo regulable en
funcidén del tiempo de soldadura, se ;bre-el contacto cerrado
temporizado del contactor sin tensién al transformador prin-
cipal de soldadura.

8¢) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESQQ
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA, Seg@t reivindicacién anterior
caracterizado porque si se ha terminado de soldar, antes del
tiempo prefijado e indicado en la reivindicacion 7 se abriria
dgspues de un pequefio tiompo regulable el otro contacto tem-
porizado del contactor auxiliar, contandose la alimentacidn
a la pinza vya la masa sl haber%e desexciltado las bobinas de
los contactores de fuerza,

9%) PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO, CON DESCO!
NEXION ELECTRICA AUTOMATICA. o

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

Consta la presente memoria descriptiva de miete

hojas escritas a midquina por una gola cara.
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