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sistido en vigilsr la resistencia entre los electrodcs ¥

Hojs nim, 1

En el control de los orocedimientos de solda-
dura ppr'resistencia, wo de los métodos gue se ha propues
to para determinar cudndo se ha de hacer gue termine el pz
éd de corriente de soldar entre los electrodos de soldadu~
ra depende de lé resistencia eléetrica entre los electro-
dos. Esta resistencia disminuye curcnte una soldadura, y

un método de controler 1z calidad de la soldadure ha con-

pacer que termine cl ovaso de corricnte de soldar cuando esd
%esistencia ha disminuvido en unc cantided predeierminada.
| En la Patente Dritdnica n® 1.446.652, del mis
mo solicitente, se ha descrito e ilustrado una unidad de
control para llevar a la prdctica tal método, en la cual s¢

detecta y se mantiene el mdximo hasia el cual aumenta .2l’.

«
.3 e

voltaje a iravés de los electrodos de solder, se comparan;
los subsiguientes mdximos ciclicos inferiores del voltajé’
vigilado con un voltaje que es inferior en una pronorecida
predeterminada al voltaje mdximo vrimeramente mencionado
¥ se hace que termine la goldadura tan pronto como los mé-
ximos ecfclicos subsiguicntes disminuyen hasta el nivel del
voltaje inferior.

ILes miquinas de soldar & las cuales se puede
conectar tal unidad de control tienen un temporizador in-
terno que funciona después de un intervalo predeterminedo.
Asi, cvando la unidad de control estd conectzda a tal méd-
guina de soldar, el {ewporizazdor interno funciona para ha-
cer que termine la soldedurs, si la unidad de control sen-
sible a la resistencia no ha hecho vrevismente que teraine
dentro del intervalo predcterminado como consecuenciz de

una disminueidn de la resistencia y, por consiguiente, de
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-una disminucidn del voltaje entre los elecirodos, siendo

do,

fHojan nim, 2

el intervalo predetermincdo el mdximo vrevisto de tiempo
para una soldndura de calidad aceptable. Si la soldadura
es heocha terminar por el temporizador interno de la méqui
na a2 final de tel intervalo, es deseeble indicar-que la
mism2 es une soldsdura nosvechosa, Esto significa gue el
sistema de indicacidn de soldudura sospechosa debe poder
diferenciar entre soldsjuras terninadas por la unided sen—
sible 2 la resistencia y las soldesduras terminadas por el
temporizador interno de la mdquina; ésto viene dificultado
por el hecho de que cuando la corriente de soldar es corta
da por el temporizedor interno de la mdquina, el voltaje
entre los electrodos cae, es decir, provoca la condicidn .
para funcionemicnto de 1la unidad sensidle a la resistencial
Para gerantizar que ¢l indicador de soldadura sdspechosa
funcione éolamente cusndo la corriente de soldar ha agido
cortada gor el funcionamiento del temporizador interno de
la méquina, en la Patente n? 1.446.652 se ha ilustrado ‘en
la unidad de control un temporizador auxiliar, ajustedo
para funcionar despuds del mismo intervalo que el tempori-
zador internc de la méquing, excitando el temporizedor aux3

liar una luz de aviso al fin®l del intervalo predetermina-

El presents invento permite prescindir del tem
porizador suxiliar.
Una unidad de control de la termjinacidn de la
soldadura de acverdo con el presente invento, vares uso con
wa miquina de soldadura por resistencia que incluye medios
de interrupcidn gue conirolan la aplicacidn de una sucesidn

de eciclos de corriente alterna a los electrodos de solder y
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-gue tiene un temporizador interno el cual, en ausencia de

Hofn nam. 3

v

f
i

una previa terminacidn de la gsoldadura por la unidad de
control, hace-funcionar los medios de interrupcidn para hz
cer qﬁe termine la corriente de soldsdura despuéds de un nﬁ
mero predeterminado de ciclos, comprende: medios sensibles
al voltaje entre los electrodos en un vrimer instante con
relacidn a cada ciclo de la forma ﬁe onda de la corriente
de soldadura, para detectar una disminucidén predeterminade
de la resistencia del material entre los electrodos y,-al

tener lugar tal deteccidn, para hacer funcionar los medios
de interrupcidn para detener la aplicacidn de corrientéfde
soldadura a los electrodos; uvn indicador de soldadura ‘sos-
pechosa; y medios sensibles a la forma de onda de la co-
rriente de suministro entre los medios de interrupcidn y
los electrodos en un segundo instante con relacidn a cada
ciclo de la forma de onda, anterior con relacidn al ciclo
al citado primer instante, para detectar la terminacidn de
esa forma de onda de suministro y para hacer que actie ‘el
indicador de soldszdura sospechosa si los medios sensibles
a la resistencia no han sido todavia hechos funcionar, con
lo que el indicador de soldadura sospechosa es hecho funecig
nar solamente cuwando la terminacidn de la soldadura es pro-
vocada por el temporizador interno de la mdquina.

ILa eliminacidn del temporizador auxiliar de
la unidad de control simplifica el procedimiento de ajuste
cuando se cambia de una tarea de soldadura a ptra. Con la
disposicidn descrita en la Patente Britdnica n¢ 1.446.652,
tanto el tempofizador interno de la méquina de soldar como
el temporizador suxiliar de la unidad'de control habian de

ser ajustados virtualmente para cada cambio de tarea, pues
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-t0 que el tiempo de soldzdura habia de ser ajustado al cam

Hujn ndun. 4

bier el material, el grueso y la configuracidn de los com-
ponentes gue hubiesen de ser soldados. En un sistema que
realiza ¢l vresente invento, solamente ha de ser alterado
el temporizador de la mfguina. Otra desventaja de la dis-
posicidn anterior era que su fiabilidad dependia de la pre
cision de los dos temporizadores de 20ldar que eran ajusta
dos. 8i &l temporizzdor de la méguina de soldar era ajus-
tado sars un tiemno con aentelacidn al del temporizador"
cuxiliar (ya fuese inzdvertidamente ya fuese por averié)
1z luz de sviso de coldzdura sospechosa jamds seria sctiva
G, ni siquiers en condicionez de soldzdura pobre o de 2=
seneia de soldadura. la eliminacidn del temporizador auxi
lisr de la unidad de control sumenta por lo tanto la fiabi
lidad del sistema.

En la forma preferids, los medios sensibles a
la resistencia entre los electrodos incluyen un generador
de rampo el cusl es restablecido una vez en cada ciclo de
la foranz de onda de electrodo si el mdximo Se esa forma de
onda excede de un nivel de referencia, juntamente con un
comrarador que funcions cuando lea salide de la rampa exce-
de de otro nivel de referencia, es decir, cuando la rampa
ne es restebleclda, wvsrs hacer gue termine la soldadura; y
los medios sensibles a la formas de onda de suministro entre
los medios de interruscidn y los electrodos comprenden otro
generidor de rempna y un circuito nara restablgper eze otro
generador de rampa dos veces en cada ciclo mientras conti-
nde lz formo de onda de suministro, juntemente con un com-
parsdor sensible & la galida de ramva que exceda de un ni-

vel de refcrencia para hacer gue funcione el indiczdor de
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tHoja nam. 5

—-soldadura sospechosa. Asi, puesio que el primer generador
de rompa cs restablecido oora cadm ciclo de la red y cl se
gundo generador de rampa es restablecido cada senmiciclo de
la red, el segundo comparador herd gue funcione el indica-
dor de soldadure sospechosa cuande la forwme de onda de su-
ministro sea hecha terminar por el temporizador de soldadu
fa de la méguina antes de que la sclide del primer gemelka-
hor‘de rampa puede alcanzar el nivel de referencia par'd el
-pual proporcionaria una sefial de terminescidn de 1la soldadu
}a atrasada., . .

Para que pueda comprenderse mejor el inverto,
se describird é continuacidn un ejemvlo de @parato que red
liza el invento, con refercncia a los dibujos que se scom-
pafian, en los cuales!

Ta Fig. 1 ilusira esquemdticamente el cireui-
to de suministro de una mdquina de goldar 10 a la cual ns-
48 conectzda la unided de control; y '

La Fig. 2 es un diagrama de circuito de la
unidad de control,

En la Fig. 1 cl voltaje de suminisiro es apli
cado a vn tiristor o circuito de igitrdn 12 en serie con
el arrollamiento primario\ de wn trensformsdor 14, Cireuwi-
tos de disparo 16 y 18 controlan el funcionamiento del ti-
ristor o circuito de igmitrdn. El arrollamiento secunda-
rio del transformador de soldadura 14 es una sola espira
conectads a través de barras de cobre a log electrodos 19,

Un temporizador interno 24 de la méquina impi
de el disparo del tiristor o del control de ignitrdn si la
uwnidad de control sensible & la resistencia no ha termina-

gdo la soldasdura al cabo de un nitmero predeterminado de ci~
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- ¢los de la corriente de soldadurs.

dor de 1la red en forma de un circuito divisor 28. Rl ob-

-

Hojo nim. b

Lo Pige 2 es un diesgrama de blogues de una
unidad de contrel auxiliar que reszliza el prescnie inven-
to. FEl voltaje a travds de los electrodos (Fig. 1) es 1lle

vado a través de un filtro 26 de paso bajo a un compensa-

jeto del compensador de la red es el de gerantizar guea el
circuito subsiguiente para medir la cafda de voltzje enire
los electrodos no sea confundido o engafiado por una varia
cidn en el voltaje de la red. La compensacidn se efechia
como sigue.

El voltaje de la red es aplicado a travdés de
un transformador 20 a un filtro 22 de paso bajo gue ticne
las mismas caracteristicas del filtro 26 de paso bajo. la
salida filirada es llevada a un detector de wéximo 24, el
cual estd vrovisto de un circuito de descarga gue vermite
que el voltaje de salida caiga entre ciclos sucesivos. El
voltaje méximo es alimentado al divisor de circuito 28,
donde actua como un divisor para el voltaje entre electro-
dos. El voltaje de salida es él cociente verdadero en el
méximo de un ciclo de entreda. El méximo compensado por
la red vara el cual aumenta el voltaje entre clectrodos al
comienzo de una soldedura, es detectado por el detector de
méximo 30, cuya salida es splicada a travdés del potencidme
tro 32. El contacto deslizente es ajustado para derivar
una propodreidn predetérminada de ese volteje undximo y apli
carla al comvparador 34. FEl comparador 34 reccibe tambidn 14
salida renl del circuito divisor 28 durante ¢l curso de 1la
soldadura. Al iniciarse la soldadura, una vez.en cada ci-

clo, la salida del dividor aumentard por encima del. volta-
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1

;je derivado del potencidmetro 32 y el comparador 34 propog
cionard un impulso corresvondiente. Ese impulso es aplica
do a un detector 36 de impulso pérdido vara restablecer un |
generador de rampa 38. IEl voltaje de rampz es alimentado
a un comparador 40 en el cual es comparado'con un volfaje
de refereneia procedente del potencidmetro 42, siendo el
nivel de referencia superior al nivel aleznzado por la ram
pa cuando es restablecida en cada ciclo.

Cuando ia recistencin de la soldedura disminu
Ye en una cantidad predeterminads, correspondiente a la
caida de voltaje seleccionzda en el potencidmetro 32, la
selida del divisor no svbe ya por cecncima de la salida del
potencidmetro 32 y el comnarador 34 dejz de suministrar el
impulso de reposicidn »ara el generodor de rampa. Cuando
oecurre esto, la galida dc rompe continde aumentando hasha
que rebasa el nivel de referencia del comparador 4C, EL.
comparador 40 actua entonces & través de un circuito 44 y
de un amplificador 46 para hacer funcionar un relé 48. 'El
relé 48 abre los contactos 50 y 52 (Fig. 1) en el tiristor
o.en los circuitos de conirol de disparo de ignitrdnm, y ha
ce con ello que termine la soldadura., El circuito 44 es
un temporizador que garantiza que la mdguina de soldar no
pueda ser hecha funcionsr de nuevo durante un minero prede-
terminado de ciclos, por ejemplo de 3C ciclos.

A La salida del filtro 22 de paso bajo es tam-
bién aplicada e uvn circuito 54 de béscula de Schmitt de una
clase que funciona tanto en la mitad positiva como en la mi
tad negativa de la forma de onda que llega y que, por consi
guiente, suministra impulsos al doble de la frecuencia de 14

red. DLstos impulsos son aplicados como impulsos de renosi-




10

15

20

30

10048

- ¢ifn o un generador de rampa 56 de otro detector 58 de im

- actucndo la combinacidn de la misma manera gue el genera-

Hoja nam. 8

puleo perdido; la salida de rampa pasd & un comparador 60,

dor de rampa y el comparador 38 y 40, respectivamente. No
obstante, mientras el generzdor 38 de rampa era restablec]
do cada 20 milisegundos (en un suministro de 50 ciclos),
el generador de rempa 56 es restablecido cada 10 milisegun
dos. o
hsi, cuando se hace que termine la soldodura
mediantc el temporizador interno 24 de la wdquina (Fig. 1)
hay en cfecto wnz condicidn de "ecarrera" entre los dos de
tectores de impulso perdido, y la salida del generador 56
de rampa alcanza el nivel de referencia de su comparadocw
antes de que el generador 38 de rampa alcance su nivel de
refercncia cdrrespopdiente, debido 2l hecho de gue la su~
sencia de un impulso de reztablécimiento afecta nl genera-
dor 56 de rampa antes de.qué sea zfectado de ese modo el
generador 38 de rampa. Por consiguiente, antes de que ha-
ya funcionado ¢l detector 36 de imoulso perdido, el detec-
tor 58 de impulso perdido acciona a un circuito temporisza-
dor 62 (que tiene la misma funcidn que el circuito tempori
zador 44) y produce simultdneamente un aviso audible a tra
vés de w dispositivo productor de pitidos intermitentes
64 y un aviso visible a través del manential luminoso 66,
Los temporizedores 44 y 62 son de hecho dos mitades de un
so0lo circuito y estdn acoplados en c¢ruz, de modo que jaméds
puedan ser accionados juntos. Por consiguiente, cuando el
temporizador 44 haya sido hecho funcionar por la unidad
sensible a la resistenciz, el indicador de soldadura sospe

choso no puede ser accionzdo a través del temporizador 62,
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-y viceversea,

Schmi%t, a un registro 70 de desplazamiento de cuatro eta-

Hojs nam, 9

Lz salida del circultvo 26 de filtro de paso

bajo es aplicada, & través de wn circuito 68 de bdscula de

pas. La salida Q de la tercera etmna hace que funeione un
circuito de interrupcidn conectado al detector de méximo
para impedir que el detector sea eficaz en los dos orime-
ros ciclos de funcionamiento de la uvnided, evitdndose con
ello falsos méximos debidos @ condiciones transitorias. ILa
salida Q de la cuarta etapa casacita & los circuitos de
temgorizador 44 y 62. Cuando él detector 58 de impuleo
perdido detecta la terminascidn del suministro de sbldauura,
es aplicada una sefial de restoblecimiento a8l registro de
desplazamiento 70.

. La segunda etepa del registro de desplazemicn
to 70 suministra también una sefiel a un amplificador 72 cc
nectado a un manantizl de luz T4. Si despuds del segundo’
c¢ieclo no hay luz procedente del mepantisal 74, ello indica
que los electrodos estén conectados en la fase equivoceada.
El registro de desplazariento de cuatro etapas comprende
tres lineas de informacidn: datog, reloj o sincronismo y
restablecimiento. Los datos son suministrados desde el
circuito 54 de bdscula de Schmitt y el impulso de reloj es
suninistrado desde la bdscula de Schmitt 63. Por consi-
guiente, el registro de desplazamicnto funcionard solemen-
te cuando los datos estén activados Gurante el frente del
impulso de reloj y el restablecimiento capacitado. Estas
éondiciones garentizan el correcto funcionamiento del regig
tro de desplazamiento. » ‘

Se verd gque cuando una unidad de control como
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ffoja nOim. 1.0

-1z descrifa con referencia a la Fig. 2 estd conectada a
una méquina de solder que tiene un temsorizador interno,

& operacidn de desconexidn de la mdquina, si la wniidad
de control sensible a la resistencia no ha reaccionado en
el periodo normzl, se encomienda al temporizador interno
en la mdquina de soldar; el detector 58 de impulso perdido
funciona para detectar cudndo la méquina ha sido descongc—
toda vor el temporizador interno y produece la indicacidn

de soldezdura sospechosa.
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REIVIHDICACICHES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
vresentan para gue sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espede, por V3IKIE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes: |

12,~ Una wnidad perfeccionsda de control de
terminacidn de soldadura, »ara uso con una mdquina de sol-
dadura por resistercia gue incluye medios de interruscidn
¢ue controlan la aplicacidn de uno sucesidn de ciclos de

corriente alterna a electrodos de soldar y que tiene - be

1

porizador interno, el cual, en zusencia dc una previa ter-
minacidn de la soldrdura por la unidad ¢e control, hace
gue funcionen los medios de interrusecidn oarsz hacer gue
ternine la corriente de soldadura después de un ndzero pre
determinado de ciclos, conrrendiendo la unidsd de control:
medios sensibles al voltaje entre los electrodos en un ari
mer instante con relacidn a cade ciclo de la forma de ondaz
de la corriente de soldar, nara detecter una cafda prede-
terminada en la resistencia del materisl eatre los clectro
dos ¥y, &l tener lugar tal deteccidn, nara hacer funcionar
los medios de interruvcidn »ara defener la aplicacidn de

corriente de soldadura & los electrodos; un iﬁdicudor de

soldadura sosgechosa;'y caracterizzda por medios sensibles
a la forma de onda de la corriente de suministro entre los
medios de interrupcidn y los electrodos en un segundo ins-
tante con relacidn a cada ciclo de la forma de onde, ante-
rior con relacidn al ciclo 8l citudo primer instente, vara

detecter la terminacidn de esz forma de onda de suministro
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-y para hacer que actie el indicador de soldesdura sospecho

tloja nvm. :] 2

& 8i no hon fuuncionudo toduovia los nmedios censiblez a la

o)

resigliencia, con lo que el indicudor de =oldedura £08pecho)
sa es hecho funcionar solamente cuando 12z terminacidn de
la soldadura es producida por ¢l temporizader de la méqui-
na.. | . N

28,.- Una uwnided de coutrol sceidn la reivindi-
cacidn 12, en la cusl los médios gensibles =1 volteje en-
tre los cleetrodos incluyon un genersdor de rempa y médios
overentes oara restablecer el generadof de rempa una ve?
en cada ciclo de 12 forma de onda del elcecirode si el ﬁéxi
mo ¢ pico de esa forma de onda excede de un nivel de rei'e-
renciz, juntamente con un comparador gque funciona cusnic
la salida de ramoa excede de otro nivel dc referencis, in-
dicador de la ausencia de restablecimiento del generader
de rampa,Apara hacer ¢ue termine la soldzdura; y en la cua]
los medios sensibles a la forma de onda de 1& corriente de
surinistro entre los wedios de interrupecidn y los electro-
dos comprenden otro generador de raémpa y un circuito nara
restablecer ese otro genersdor de rempa dos veces en czda
ciclo mientras continda le forma de onda de suminisffo, Jux
tamente con un comparador sensible a la gsalida del otro ge-
nerador de rampa que exceda de un nivel de referencia, pa-
re hacer funcionar el indicador de soldadure sospechosa,

8,~ Una unidad de control sesin la reivindi-

411

cacidn 48, gue inecluye circuitos primero y scgundo acopla-
dos en cruz, conectados resvectivamente 2 las salidas de

los medios pera hacer que termine la soldadura como conse-
cuencia de unz disminucidn de la resistencia entre los eleg

trodos y los medios pera hacer funcionar el indicador de
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—soldadura sospechosa, siendo el acoplamiento en cruz tal

Hojn nam, 13

que se impide el funcionemiento de los medios sensibles a
la resistencia después de haber actuado el indiczdor de
soldzdura s0gpecnossa, y Vviceversa.

48,- Una unidad de control segin la reivindi-
cacidn 28, que comprende ademds un conectador de eircuito
para'rgcibir la forma de onda de suministro y que funcioana
en ambas mitades, la positiva y la negativa, de la forma
de onda que llega, para suministrar impulsos de restableci
miento 2l citado segundo generador de rampa.  _

58.- Una unidad de control segin cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 48, en la cuel los medios sen
sibles al voltaje entre los electrodos en el primer instan
“te comprenden un detector de méximo que funciona para de#ei
tar y mantener el voltaje méximo a trevés de los electrodod
de soldsdura y un coﬁparador que funciona pare comparar
una parte predeterminada del citado voltaje méximo con mé-
ximos ciclicos subsiguiehtes del voltaje a través de los
electrodos de soldadura, porporcionendo el comparador un
cambio de sefial para hacer que termine la soldadura cuando
los citados méximos ciclicos subsiguientes disminuyen has-
ta el nivel de la citada proporcidn vredeterminada del vol |
taje méximo primeramente mencionado.

68.- Una unidad dé control segin la reivindi-
cacidn 58, que comprende, conectado eléctricamente entre
logs electrodos y el citado detector de méximo, un circuito
de compensacidén de la red que funciona para dividir el vol-
faje entre electrodos por un voltaje representativo del ni-

vel del voltaje de la red.
78.- UNA UNID2D PERFECCIONADA DE CONTROL DE
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Hoja nam.

- TERLGINACION DE SOLDADURA, PARA USO CON.UﬁA MAQUINA DE 50L
DsDURA PO” IEIISTENCIA. ‘ ;

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujoé gue se acompaiian y
para los fines que sec han especificado.

Esta llemoria consta de catorce hojas esceritas

e mfquina por una sola cara.

1edria, |8.ABR1373
P.A.
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