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El invento se refiere a una instalación para la 
obtención de magnitudes características a partir de magni­
tudes eléctricas de funcionamiento para la regulación del 
proceso de soldadura en la soldadura por arco eléctrico.

En el caso de una desviación desde su curso ópti­
mo de un proceso de soldadura por arco eléctrico, a las mag 
nitudes eléctrioas de funcionamiento del proceso de soldadu 
ra y, por tanto, en especial, la tensión y la intensidad de 
la soldadura o una combinación matemática de estos dos paró 
metros, se les superponen en general magnitudes caracterís­
ticas que constituyen una medida de esta desviación y, por 
consiguiente, pueden aprovecharse para la regulación del 
proceso de soldadura al estado óptimo.

Estas magnitudes características se generan, ya 
por el proceso de soldadura en su propio cursó o ya por dis 
posiciones adicionales que actúan sobre el proceso de sol­
dadura, por ejemplo, desvian el arco desde su posición es­
tacionaria. Estas magnitudes características se encuentran, 
por ejemplo, como modulación sobre las magnitudes de funoio 
namiento, por lo demás estacionarias, del proceso de solda­
dura.

Todas las magnitudes de funcionamiento accesibles 
a la -técnica de la medición, de un proceso de soldadura por 
arco eléctrico, como la tensión en el arco, la corriente de 
soldadura, la longitud del arco, el brillo del aroo, la tem 
peratura del arco, etc., sin embargo, van acompañadas de 
una componente de ruido perturbadora inevitable. A esto se 
añaden todavía perturbaciones que nacen del tipo del manan­
tial de corriente de soldadura empleado o cuya causa ha de 
verse en la tensión de la red de la corriente de trabajo.
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"Estas componentes de ruido son generadas por cambios de ma­
terial en el arco, faltas de uniformidad en la costura sol­
dada, irregularidades en la alimentación del alambre y en 
la ejecución del mismo, asi como por otras influencias.

Un problema importante para la obtención de mag­
nitudes características a partir de las magnitudes eléctri­
cas de funcionamiento reside, por tanto, en la eliminación, 
de las influencias que naoen con el manantial de la corrien 
te de soldadura empleada. A estas influencias pertenecen, 
sobre todo, las fluctuaciones en la tensión de la red así 
como el carácter ondulado de las magnitudes eléctricas de 
funcionamiento, tal como aparece en los manantiales de co­
rriente de soldadura con puentes rectificadores.

Convenientemente, la reproducción es realizada 
en paralelo con el arco de soldadura del mismo manantial y 
a través de los mismos terminales del manantial, y está es­
tructurada dé modo que su comportamiento eléctrico corres­
ponda al del arco en lo que respecta a dos terminales defi­
nidos. Las magnitudes eléctricas de funcionamiento de esta 
reproducción son comparadas en una disposición apropiada, 
por ejemplo por medio de un circuito de puente eléctrico, 
continuamente, con las magnitudes eléctricas de funciona­
miento del proceso de soldadura real y, en especial, del ar 
co de soldadura, repercutiendo las perturbaciones y el ca­
rácter ondulado del manantial de la corriente del mismo mo­
do sobre el procedimiento de soldadura real y sobre la re­
producción, de modo que pueden ser eliminadas.

Las magnitudes características típicas del proce­
so que, o bien son generadas en el propio proceso de solda­
dura o son provocadas por disposiciones adicionales que ac-

11.1.79



P- 67.092

5

10

15

20

25

30

"Man sobre el proceso de soldadura, repercuten sólo sobre 
el proceso de"soldadura efectivo, de modo que resultan di­
ferencias en las magnitudes eléctricas de funcionamiento 
del arco de soldadura y la reproducción, las cuales son va­
loradas y pueden aprovecharse para la igualación automática 
de las magnitudes de funcionamiento del proceso de soldadu­
ra con las magnitudes entregadas por la reproducción.

La reproducción del proceso de soldadura o del ar 
co eléctrico se realiza adecuadamente de modo que sólo ab­
sorba una potencia de unos pocos milivatios para no cargar 
mucho el manantial de la corriente de soldadura. De este 
modo pueden eliminarse.las magnitudes perturbadoras origina 
das en la red, con poco gasto y pocas pérdidas de potencia, 
y asi pueden generarse magnitudes características típicas 
del proceso.

En la síntesis de una reproducción de un arco téc 
nico de soldadura por medio de una red eléctrica debe tener 
se cuidado de que el arco constituya un dipolo eléctrico 
que tenga una impedancia compleja. Además, el comportamien­
to estático y el dinámico del arco deben tenerse en cuenta. 
Con ayuda de la síntesis de red conocida de la técnica de 
la regulación es posible realizar una reproducción suíicien 
tómente buena de un,proceso de soldadura y, en especial, de 
un arco de soldadura.

Convenientemente, la reproducción del arco se for 
ma mediante una red pasiva que presenta un circuito en pa­
ralelo de una resistencia óhmica y un circuito en serie de 
una resistencia óhmica con un condensador. Tanto esta repro 
ducción como también el arco de soldadura son componentes 
de un circuito de puente eléctrico cuyo estado es averiguad)
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por un amplificador de medición del puente. La reproducción 
y, con ello, también el circuito de puente, es compensada 
durante el proceso de soldadura con los parámetros deseados 
por medio de un dispositivo de ajuste* por ejemplo un poten 
cióme tro.

Un desequilibrio del puente constituye una medi­
da para una variación del estado del proceso de soldadura 
que se está justamente llevando a cabo. En los procesos de 
soldadura usuales, en los que se mantienen constantes la 
cantidad de gas de protección por unidad de tiempo, la ve­
locidad de aportación del alambre'y la velocidad de la sol­
dadura, con un desequilibrio del puente, el valor y el sig­
no de la señal de salida entregada por el amplificador del 
puente indican la desviación de la distancia del quemador 
o soplete de soldadura a la pieza o una variación de la Ion 
gitud del arco y del denominado extremo libre del alambre.
El valor y el signo de la señal de salida pueden alimentar­
se como valor da medición a un regulador que, por medio de 
un dispositivo de ajuste regulable, corrige automáticamente 
al valor óptimo la altura del soplete y, con ello, la lon­
gitud del arco y el extremo libre del alambre. Se presupone 
entonces que las componentes de ruido de frecuencia superior 
de más de 5-10 Hz son reprimidas, por ejemplo por integra­
ción de la señal de salida del amplificador de medición del 
puente.

Como las magnitudes eléctricas de funcionamiento 
de un proceso de soldadura y también la señal de salida del 
amplificador arriba mencionado del puente están afectadas 
por una fuerte componente de ruido, pueden presentarse difi 
cultades en la obtención de las magnitudes eléctricas caran
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"terísitcas para la regulación del proceso de soldadura. Se 
tiende, por tanto, a partir de las magnitudes eléctricas de 
funcionamiento, a separar por filtración las magnitudes ca­
racterísticas para la regulación del proceso de soldadura 
de modo que su componente de ruido sea lo menor posible y 
que puede tratarse sin más ni más y aprovecharse para la 
regulación.

Convenientemente,, la señal de salida del amplifi­
cador del puente puede aprovecharse para la regulación de 
los deseados parámetros del funcionamiento del proceso de 
soldadura.

Si la exoitación del proceso de soldadura se rea­
liza por la desviación del arco eléctrioo desde una posición 
estacionaria por medio de un electroimán ajustable, enton­
ces la variación con ello provocada de las magnitudes eléc­
tricas de funcionamiento del proceso de soldadura se pueden 
obtener como magnitudes características y pueden aprovecha? 
se para la guía lateral del soplete a lo largo de la costu­
ra a soldar, tal como se explica en la solicitud de patente 
N3. 450.126 del solicitante. Al mismo tiempo un valor Ínter 
medio, a saber, la señal de salida de un amplificador adi­
cional de retención, de la señal de salida del amplificador 
de puente depurada del modo descrito de la componente de 
ruido, constituye una medida para la distancia del soplete 
a la pieza, de modo que, en el caso de una desviación desde 
un valor nominal prefijado, puede llevarse a cabo una regu­
lación a la distancia óptima.

El invento será explicado con más detalle en lo 
que sigue con referencia a ejemplos de realización represen 
tados en los adjuntos dibujos esquemáticos, en los cuales
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muestran:
La fig. 1, el curso de la tensión de la soldadu­

ra y de la intensidad de la soldadura para un proceso de 
soldadura bajo gas protector de curso normal empleando un 
manantial de corriente de soldadura con rectificador de 
puente;

la fig. 2, el comportamiento eléctrico en el tiem 
po de un arco de soldadura MIG en el caso de variado
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que.sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:

1§.- Instalación para obtener valores caracterís­
ticos a partir de magnitudes de funcionamiento eléctricas, 
caracterizada porque la reproducción consiste en una red 
eléctrica que tiene un circuito en paralelo de una resisten* 
eia òhmica con un circuito serie de una resistencia òhmica 
con un condensador.

28.- Instalación según la reivindicación 18, ca­
racterizada porque el proceso de soldadura y la reproduc­
ción están agrupados con resistencias de medición para la 
formación de un circuito de puente, apareciendo la magnitud 
característica, en el caso de diferencias entre el comporta 
miento eléctrico del proceso de soldadura y el de la repro­
ducción, en un terminal de salida de un amplificador de me­
dición del puente.

38.- Instalación según una de las reivindicacio­
nes 18 o 28, caracterizada porque el proceso de soldadura 
y la reproducción son alimentados desde un manantial de 
corriente.

30

48.- Instalación según una de las reivindicacio­
nes 18 a 3S, caracterizada porque la red eléctrica tiene un 
potenciómetro para equilibrar la reproducción al proceso 
de soldadura pretendido.
/
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53.- Instalación según una de las reivindicacio­
nes IB a caracterizada por una unidad de tratamiento sin 
cronizada mediante un gobierno de curso con la desviación 
del arco y que forma la diferencia de integrales, para la 
señal de salida del amplificador de medición del puente, 
formándose tanto las magnitudes características para la con 
duoción lateral del soplete a lo largo de la costura a sol­
dar como tambián.para la conducción en altura del soplete 
sobre la pieza.

6S.- "INSTALACION PARA OBTENER VALORES CARACTE­
RISTICOS A PARTIR DE MAGNITUDES DE FUNCIONAMIENTO ELECTRI­
CAS".

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
cede, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de.Ocho hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

Madrid, 03.F E S . 8
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