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- las soldaduras, asi como la adaptac¢on inmediata de las J

‘este punto de vista, como una verdadera magnitud de salida, .

: sobre-la‘qual se puede basar cualquier regulacion del pro-

- equipo que incluye, ademds; aisladamente o en combinacion:

 del tiempo, la presidn ejercida sobre los dos electrodos de

Hojn ntm. l

El preéente invento se refiere a un procedi-
miento para controlar la soldadura de produétos de ﬁcéfo,
talés como redondos, chapas e incluso ciertos perfiles.

j ! El objeto del solicitante es hacer posible,
en el curso de la operacion mlsma de la soldadura de ba- 

rras o de chapas de acero, el control de la calidad dc

condiciones operativas de soldadura, para mejorar la caffi
lidad de una soldadura reconocida defectuosé.

A Para conseguir tal objetivé, el soliciténtg}
ha preconizado &a un disposifivo, en el caso presenteiuafj
captador (ventajosamente de'induccién),‘que permite medir,
en funcidn del tiempo, el desplazamiento relativo de los
electrodos, es decir, de hecho, Bien la penetracidn de las
barras una en otra, bien la dilatacion de las chapas en el
lugar de su soldadura. la curva asi obtenida puede ser con-|
siderada como resultado fisico de las intervenciones de las
difefenteS‘magnitudes de accién (intensidad de corrieﬁte;

esfuerzo en -los electrodos, tiempo de soldadura), ¥y, bajo

ceso-de sdldadura.

El solicitante ha preconizado igualmente un

- un captador que permite medir, en funcion
del tiempo, la energia eléctrica disipada durante la ope=~

racidén de soldadura,

- un captador que permite medir, en funcion

soldadura, por cualquier medio apropiado;
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 te porque. el eje segin el cual se mide el desplazamiento

Hoja ntm. 2

- un captador que permite medir, en funcién del
tiempo, la velocidad del desplazamiento relativo'de‘iQ%?
electrodos, es decir, bien la velocidad de penetpacigﬁlaé
las barras una en otfa, bien la velocidad de dilatacién de
las chapas en el lugar de la soldadura. AR

" Los resultados obtenidos con este equipo‘é%:ﬂan
mostradq muy satiéfactoribs, pero en ciertos casos, lé:fhs-
talacién del captador de desplazamiento presenta difiéﬂi?aﬁ
desvpor razones de tamefio o debido a perturbaciones dévla::

»

medida. | , NS

El presente invento tiene por objeto unm prgéé%;f
dimiento que permite remediar tales inconvenientes.

El procedimiento objeto del presente iﬁvento,
para controlar las operaciones de una maquina de soldadura
compuesta especialmente de un bastidor, generalmente en
forma de U, de al menos un par de electrodos de empalme
con sus medios de alimentacidn de energia eléctrica y de
puesta bajo, presidn, incluyendo cada parjde'electrodos,
al menos, un captador constituido, de preferencia,. por
una bobina de induccidén que permite medir, en funcidn del

tiempo, él &eSplazamiento relativo de los electrodos en

el curso de la soldadura, esté caracterizado esencialmen=

por el captador, se hace paraielo al eje de alineacion de
los electrodos superior e inferior_afectados, y porqué la
distancia comprendida entre el eje del captador y dicho
eje de alineacidén de los electrodos afectados, es tan pe=
quefia como sea posible. ‘ !

Segin el invento, en el caso de un solo capta-

dor de medida de desplazamiento por par de electrodos, se
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-asegura una distancia tan pequefia como sea posible entre
el eje del captador y el eje de allneacion de los elec~
trodos afectados, unlendo el captador solidario de un~ .
electrodo con el otro electrodos por medio de un .mWarco;

, cuyos dos elementos fijados directamente a los electfd;"

'dos, son sensiblemente perpendlculares al eJe de allhéé;;*

..va

cidn de estos electrodos, y cuyo elemento transversal que

o

asegura el aqoplamlento de los dos precedentes uno conlwa
otro, discurre a lo largo del bastidor de la mdquina dé»;,
soldadura, a una distancia tan grande como sea- p051b1e s
de 1os electrodos. ' o _ : 13;5:7
Hay que seﬁaiar que dicho marcovpuede sér-la
sede de vibrécioﬁes'qde, cuando presentan ﬁna compgnente
.paralela al eje de alineacién de los electrodos, son la
causa de errores no despreciables en la medida del des-
blgzamiento relativo de los electrodos.
| Con el fin de evitar dichb‘riesgo'de error,
V-es—ventajoso, segin el invento, que el marco que une,
por una parte, el captador solidario de un electrodo ,
-por otra parte, ei otro electrodq, presente una gran ri-
gidez,en la direccién del desplazamiento de loé’electrodos
e ademds, que esté equipado con un sistema de compre31on
en la direccidn perpenuicular a la de dichos electrodos,
contra los cuales se apoya dicho marco, de modo que se su-
prima toda posibilidad de deSblazamientQ pardsito de dicho
marco. '
En el caso en que hay dos captadores de medi-
da de desplazamiento por par de electrodos, cada captador

es solidario de un electrodo y efectia la medida del des-

plazamiento de un electrodo con relacidn a un punto fijo,
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_ obteniéndose el desplazamiento relativo de los dos electro-

dos por la diferencia de estas dos medidas. LY
. . .

Toa s
-

Con tales disposiciones, se evita toda congestidn
o acumulacidn en la proximidad de los electrodos, lo qgg‘
es particularmente interesante en el caso en que se éuéiﬁén
chapas de grandeé dimensiones y se reduce el rieégo &éi%gda

perturbacién de medida debida a una torcedura del eje de'

alineacién de los electrodos. |
| las figuras 1 a 3 anejas estdn dadas a tituidzﬁé;

ejemplo no linmitativo y representan modalidades constfﬁdf;\E
tivas conformes al invehto. _ E

Ia figura 1 se refiere al caso de un solo éapta-
dor de medida de deépiazamiento por par de‘electrodos.

Ia figura 2 se refiere al caso de la figura 1,
con incorporacidn de un marco antivibratorio.

ILa figura 3 se refiere al caso de dos captadores
de medida de desplazamiento por par de electrodos.

Segun la figura 1, se sueldan las tres chapas
1, 2, 3 juntas por medio de los electrodos & y 5, repre-
sentados con su porta-electfodos respectivo 6 y 7. El cap-
tador 8 de medida del desplazamiento relativo de los elec-
trodos, solidariq del porﬁa~electrodo 6 por medio de.ia
brida é, estd dispuesto de tal manera, que la distancia
comprendida entre el eje 10 de aiineacién de los electro-
dos & y 5y el eje 11 del caﬁtador 8 sea tan péqueﬁa como
sea posible! v que estos ejes 10 y 11 sean paralelos. El
captador 8 estd enlazado con el otro porta-electrodo 7
por medio de un marco en forma dé U, cuyos dos elementos
12 y 13 son sensiblemente perpéndiculares al eje 10 de

alineacidn de los electrodos, ¥y cuyo tercer elemento 14
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- que constituye el empalme de los dos elemento§ 12 ¥ 13 uno
con otro, discurre a lo largo del bastidor 15, a una dis=-
tancia tan grande como sea posible de los electrodos.
| Segin la figura 2, se sueldan las dos chapas
5 | 16y17 juntés por medio de los electrodos 18 y'19, fgﬁfe~
| sentados con su porta-electrodo respéctivo,20'y 2l y los
soportes 22 y 23 de los porta-electrodos citados. El capta
;'dor 2k de medida del desplazamiento relativo de los elec-
trodos 18 y 19 es solidario, por una parte, del electrodo
. 10 18, por medio de su soporte 25, del soporte 22 del poyﬁég_
| -élééﬁrodo 20 y del citado porta-electrodo 20 y, por otpa"
parte, del electrodo 19, pofAmedio del marco antivibrétg; .
rio 26, del_soporte.27‘de fijacidn de este marco, del 50- _
porte 23 del pofta-eiectrodo 2l vy &el citado pdrta-elec;‘
15 trodo 21. ‘ - |
| o El marco 26 es una construccién tubular caracte~
 rizada por su ligereza y una gran'rigideé en la direccidn
-del desplazamiento de los electrodos 18 y 19; El extremo
inferior del marco 26 estd inserto en un alojamiento 28‘
20° practicado en el soporte 27'j,manténido'en o sitio por
medio ﬁé un ;istema'de bloqueo 29. Ei extremo éﬁpgrior del
marco 26 se apoya sobre el porta-electrodo 20 por medio de
- una pieza 30 de material aislante (por e jemplo, teflon) que‘
~trabaja con frotamiento reducido.' De esta manera, cual-
25 quier movimiento pardsito es évitadé en el marco 26. ILa
cdmponente de compresién del marco estd dada por el par .
de fuerza representado por la flecha 31. Este es aplicado
| en el momento del bloqueo del marco en el sistema .29. . Es~
te par ejercido sobre la parte inferior del marco tiene por

30 ~efecto mantener entre el .extremo supefiof del marco 30 y el
31108 | |

¥
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. porta-electrodo 20, un esfuerzo de compresidén representado
por la flecha 32, Este refuerzo se oponé a toda separa-
cién ?Arésita del extremo superior del marco 30 con re-.
lacién al porta-electrodo 20. | -
5 ‘ Segiin la figura 3, se sueldan las dos chapés_
| 33 y 34 juntas por medio de los electrodos 35 ¥y }6 reffe- _

sentados con su porta-electrodo respectivo 37 y 38. Los

captadores 39 y 40 de medida del desplazamiento relativo,

\\\\\

de los electrodos estén solidarizados con los porta-elecf

10 trodos 37 y 38, respectivamente, por medio de las bridés\
Ll vy 42, de tal manera que lés distancias comprendidaéféﬁ%
tre el eje 13 de alineacién de los electrodos y los ejég‘“

- by 4L bis de los captadores 39 y 4O sean tan pedueﬁasijf?
como sea posible, mientras que el eje hBies paralelo é los

15 ejes_Lh y 4k bis. El captador 39 mide el desplazamiento

del electrodo 35 con relacibén al punto fijo 45 y el capta-

dor 40 efectiia la misma medida relativa al electrodo 36

con relacién al punto fijo.L46..Efectuando 15 diferencia

de estas dos medidas, se obtiene el valor del desplaza-

20 . miento relativo de 1os~doé electrodos 35 y 36..

‘ TR presente invento tiene igualmente pof ob-
jet6 un procedihiento para controlar la soldadura de’pro-
ductos de acero sobre la base de la medida del desplaza-~

A miento relativo a los electrodos.
25 ~ El solicitante ha preconizado ya un procedi-
miento caracterizado porque se comienza la operacibn de

soldadura fijéndose un valor 6ptimo para cada una de las

magnitudes de entrada sigulentes: intensidad de la corrien

te, esfuerzo en los electrodos y tiempo de soldadura, por-

30 que por medio de un captador apropiado,’ se registra la cur

31108 S . ‘
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-va del desplazamiento relativo de loé7électrodos en el cur-
so de la soldadura, porque se compara el valor del despla~-
zamiento asi registrado con un valor de referencia previa-
mente determinado, y porque, en el caso de una diferencia
entre el valor registrado y el valor de referencia, sé.@q~
difica, por lo menos, una de las maénitudes de entrada,

~de preferencia de intensidad de la corriente, para supri.
mir esta diferencia en el més breve plazo.

En el curso de la aplicacibn de este procedi-
miento, se ha constatado que se podh{ah,fealizar buenas »J“
soldaduras fijéndose un valor &ptimo para las dos magnitu-
des de entrada sigulentes' 1nten51dad de la corrlente y. ‘
esfuerzo en los electrodos. ' '

Por otro lado, la magnitud a controlar (magni;
tud de salida), es decir, el desplazamiénto de los elec-
trodos, puede Ser utilizada para su comparacién con un va-
lor de referencia tal cual y/o después de haber sufrido

: ﬁn tratamiento previo, y espe01almente el. de su derivada
‘(velooldad del desplazamiento relatlvo de los electrodos)
cuyo resultado es comparado entonces con un valor de refe-
rencia. aproplado, en al menos un c1rcu1to de regula016n.

La eleccidn.de los valores de- referencia puede apll-

. carse sobre un valor’ correspondlente a un momento dado o
sobre un valor final. _ ' |

Finalmente, la accién sobre la intensidad de la
corriente (magnitud de entrada) puede consistir en una sim-
ple interrupcién de la»corrienée o en una modulacién de
Acorriente. | i

El presente invento tiene precisamente por

objeto un procedimiento que permite tener en cuenta estas

S
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' porque se mide el desplazamiento relativo de los electro-

‘medlda en al menhos un circulto de regulacibén donde se com-

interrupcién de dicha corriente y detencidn de la soldadu-

Hoja nam, 8

diversas constataciones.
El procedimiento objeto del presente invento,
esté caracterizado esencialmente porque se comienza la

.....

inten51dad de corriente y el esfuerzc en los electrodos,
dos en el curso de la soldadura, porque se introduce esta

para con un valor de referencia apropiado, siendo utllJza—
da dlcha medida tal cual o después de haber sufrido un
tratamiento particular, y porque se reacciona sobre 1a in~
tensidad de corriente en consecuencia. j ,

Segfin una primera modalidad del invento, ié'f

reaccibén sobre la intensidad de corriente consiste en una

ra, una vez que el valor medido alcanza el valor de refe~

rencia.

Segln una variante de la modalidad precedents

la reaccibén sobre la intensidad de corriente consiste en

una modificaci6én de dicha intensidad en el caso de una di- -

ferencia entre el valor medido y el valor de referencia,
para suprimir esta diferencia en.el plazo més breveﬂ .
" Seglin una segunda modalidad del inVento, la
comparacién del valor medido con el valor de referencia ‘-
se efectda con un valor medido en un momento elegido, en
el curso de la soldadura.
| Seglin una variante del invento, la compara-
cidn del valor medido con el valor de referencia se efec-
tda con un valor medido al final de soldadura.

Segiin otra modalidad del invento, el trata-

-
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Liniento particular al cual se somete la medida del desplaza~

| cuales - son compdrados los valores medidos, consisten en gamals.

. nar -sobre la intensidad de corriente por interrupcidn de

- 'siendo las reflerencias de cada circuito compatibles y com-

' mo del desplazamiento relativo de- los electfodos,'méximo

comparado el valor de la velocidad del desplazamiento rela-

funcién del tiempo.

‘multdneamente, permitiendo uno de estos circuitos reaccio-

‘predeterminados, por ejemplo-dos perfodos: si el mixi-

Hojn nGm, 9

miento relativo de los electrodos antes de su comparacidn cop

i

un.vdlor de referencla, consiste en una derivada que trans-
form@ esta magnitud en velocidad del desplazamiento rela-
tivo de los electrodos. L S

v

Hay que sefialar que los valores de referencia con los

En particular, el valor de referencia con el cual es

PR

tivo de los electrodos medidos al final de SOIdadura,‘es'
nulo o préximo a cero. TI‘J
Segun todavia otra modalidad del invento, los;§a;
lores de referencia con losfcualés son comparados 10s valgu‘
res medidos, consisten véntajoéaménte en valores que se siJ'

tlan .sobre una curva previamente establecida y considerada

como ideal, del desplazamiento relativo de los electrodos en

Segin el invento, el valor medido se introduce-

en dos circuitos de regulacion destinados a funcionar si-

corriente, y el otro, por modificacidon de dicha intensidad,

plementarias.

| En el caso en que la reaccion sobre la intensi-
dad de corriente consis£e~en una modificacion de dicha in-
tensidad, esta modificacidn se efectia autométicamente, pa~

ra mantener el tiempo de soldadura dentro de los limites-
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— determinado por una veiocidad nula del desplazamiento de
los electrodos, se alcanza antes del tiempo minimo fi jado,
la i#tensidad de la corriente es modificada de manera que
se d#spinuya lg potencia; si el miximo del desplqzamigg;q
relativo de los electrodos no es alcanzado antes del tiem-
po méximo fijado, la intensidad de la corriente es modi-
~ficada de manera que se'aﬁmente.la potencia; con esta res-
soldar en un tiempo determinado alcanza los valores extre-
mos de variaciones admisibles, el proceso de soldadura e?ﬁ
interrumpido (bloqueo de la miquina). | o

Se sabe que la medida del desplazamiento relaéi;
vo de los electrodos en el curso de la soldadura eé, en éif
caso de chapas, una medida que resulta de la dilatacidn |
de las chapas soldadas. Para que esta medida sea correc-
ta, es preciso evitar toda causa de interpretacidn errd--
nea del valor de esﬁa dilatacién._Lé figura L aneja repre-
senta esquemiticamente la curva de tal dilatacién en fun-
cidén del tiempo.

La fase de aproximacidn esfé representadq‘por

. la recta 47-48 paralela al eje de las abscisas.'El comien~
zé de la soldadura estd situado en el punto 48 a partir
del cual aumenta la dilatacién de las chapas a acoplar.
La fase de soldadura esti representada por la curva crecien
te 48-49, correspondienﬁo el punto 49 al final de.la solda-
dura. La ordenada 50-51 representa la dilatacidn de las'
chapas después de un tiempo fijado L48-51 de soldadura, y
la ordenada L49-52 representa la dilatacién final de las l
chapas soldadas después del tiempo 48-52. La fase de

refrigeracién estd representada por la curva decreciente
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- 4,9-53 y la ordenada 54~55 representa la contraccién de

 52-56.

~ acoplar, lo que se debe evitar si se qulere suprimir todo

, iatacién, la posicién de partida no depende del grosor de

-dos circuitos de regulacidn con reaccidén sobre la intensi-

Ho}n nGm. ll

las chapas después de un tiempo de refrigeracién fijo

La posicién inicial de la curva antes de 1a ﬁol—

dadura (recta (L7-48) depende del grosor de las chapab a

riesgo de error. Con esta finalidad, es ventajoso, segun“

el invento, medir el valor absoluto de la dilatacidn, espe
cialmente al flnal de soldadura, adaptando la p05101on ,
1n1c1al de la curva (fase de aprox1ma01on) cono p08101on

PP

de orlgen de la d11atac1on.
Hay que sefialar que, para la derivada de la di-

-

las chapas.

- ~ Las figurés 5 a 7 anejas:ésténﬁdadas a titulo
de ejémplo no limitativo, y se refiefen'a casos.dé aplica~
cidn del procedimlento descrito més arriba. .

La figura 5 representa un esquema de 01rcu1to
de regulacibén con reaccidn sobre la intensidad_de corrien~
te por intérrupcién de la corriente y'detencién de la sol~-
dgdura.
h La figura 6 representa un esquema de circuito
de regﬁlacién con reaccién sobre la'intgnsidad de corrienﬁe
por modificacidén de dicha intensidad. |

La figura 7 representa un esquema que. comprende

dad de corriente, uno con interrupcién de la corriente y
el otro con modificacién de dicha intensidad.

Segln la figura 5, el blogue 57 representa el

proceso de soldadura que se pone en marcha fijindose un

-

P T
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- valor 6ptimo para el esfuerzo en los electrodos 58 y para

~ en un,circuito de regulacién donde se compara en 61 con

, apropiadds. Una vez que el valor medido se sitia-en iﬁtga-

, relativo de los electrodos 60 y se introduce esta medida

Hojn nam. 12

la intensidad de corriente 59. Se mide el desplazamiento
relativo de los electrodos 60 v se introduce esta medida
N : . PR

una referencia 62 constituida por una gama de colores ...

-

ma de referencia, se detiene la soldadura por 1nterrup01on

de la corriente, mediante un 1nterruptor 63. e
. Este circuito de regulacidn puede“ﬁuncionaf‘ﬁzn
el valor del desplazamiento relative de los eiectrodos”é‘
con el valor de la velocidad del desplazamienpo\relatiyogi
de los electrodos, siendo obtenida esta dltima por medis .-
del médulo derivador 6l Gnicamente utilizado en este caso.|
Naturalmente, las gamas de referencia son apropiadas a iéi
med{da comparada (desplazamiento o velocidad de desplaza-
miento). El funcionamiento de este circuiteo de regulacién
implica un tiempo de soldadura variabie en una cierta ga-
ma. R ‘ _
Segin la figura 6, el bloque 57 representé el
proceso de soldadura que se pone en marcha fijéndose un

valor &ptimo para el esfuerzo en los electrodoé-BS'y ﬁara'

la intensidad de corriente 59. Se mide el desplazamiento

en un circuito de regulacidén donde se compara en 65 con
una referencia 66 constituida por una gamé«de valores
apropiados. En el casd en que el valor medido no se sitda
en la gama de referencia, se reacciona sobre la intensidad
de corriente por medio de un reostado 67 destinado a mo-
dificar dicha intensidad de corriente.

Como en el caso precedente, -este circulteo de
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. regulacidn puede funcionar con el valor del desplazamiento

cidn es interesante, en el caso en que no se desea apartar-

Iojn ntm. 13

relativo de los electrodos o con el valor de la velocidad
del desplazamiento relativo de los electrodos, obteniéndo-
se este Gltimo por medio del médulo derivado 68 Unicamente
utilizado en este caso. Bl fuhcionamiento de este{ci#géé-
to de regulacidén implica un tiempo de soldadura cohstéﬁfe.

' Segiin la figura 7, el control se realiza con '
dos ciréﬁitos de regulacidn (57,58,59,60,6;,62,63;6&) }"‘
(57,58,59,60,65,66,67,68) que funcionan simulténeaméntéJt
de la manera descrita para las figuras 5 y 6. e

El funcionamiento de estos circuitos de reguIaib

se .exageradamente de las condiciones operativas de puesta -}

en marcha.
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- de 'un bastidor, generalmente en forma de U, de al mends un

cién de energia eléctrica y de puesta bajo presidn, incli

Ilojn ntm. l/l,

-~ REIVINDICACIONES -

4
P

Los puntos de invencién propia y nueva, que -
se presentan para que sea objeto de esta solicitud de Pa-

tente de Invencidén en Espafila, por VEINTE afios, son los que

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

N

12.~- Procedimiento para controlar las opefacio

nes de una miquina de soldadura compuesta, especialmente,

-

par de electrodos de empalme con sus medios de alimenta~-

yendo cada par de electrodos, al menos, un captador consl
tituido, de preferencia, por una bobina de induccibn que
permite medir, en funcidén del tiempo, el desplazamiento
relativo de los electrodos en el curso de la soldadura,
caracterizado porque se comienza la operacidén de soldadurg
fijindose un valor 6ptimo para la intensidad de corriente
y de esfuerzo en los electrodos, porque se mide el des-
plézamiento relativo de los electrodos en el curso de la
éoldadura,'porque se introduce -esta medidé en al menos un
circuito de regulacidén donde se compara con un valor de
referencia apropiado, siendo utilizada dicha medida tal
cual o después de haber sdfrido un tratamiento pafticular
y porque se reacciona sobre la intensidad de corriente
en consecuencia.

28,~ Procedimiento segin la‘reivindicabién
18, caracterizado porque la reaccibn sobre la intensidad

de corriente consiste en una interrupcidén de dicha corriep-
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. mds breve.

' caracterizado porque la comparacidn del valor medido con el
valor de referencia se efectda con un valor medido en un mo

~mento elegido en el curso de la soldadura.

' Hoin nGm. 15

- te vy detencidn de la soldadura, una vez que el valor medido

alcanza el valor de referencia.

328,- Procedimiento segin la reivindicacidn 1%,

caracterizado porque la reaccion sobre la intensidad de go-

rriente consiste en una modificaéidn de dicha intensidad{en
el caso de una diferencia entre el valor medido y el valor

de referencia, para suprimir esta diferencia en el plazo.

D

L&,~ Procedimiento segin la reivindicacién 32,

-

.2

I

52,- Procedimiento segin la reivindicacion A&,

" caracterizado porque la comparacién del valor medido con el

valor de referencia se efectia con un valor medido al final

de la soldadura.

62,~ Procedimiento segin una u otra de las'rei
vindicaciones 1% a 5%, caracterizado porque el tratamiento
particular al cual se somete la medida.del desplazamiento

relativo de los electrodos antes de su comparacidén con un

valor de referencia, consiste en una derivada que transfor-|

ma eéﬁa magnitud en velocidad del desplazamiento relativo
de los electrodos. ‘ | |

72, - Procedimien%o segin una u otra de las
reivindicaciones 12 a 68, caracterizado porque los valoreé
dé referencia con los cuales son comparados-los valores me-

didos, consisten en gamas.

- I 4
88,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 7%,

caracterizado porque el valor de referencia con el cual es

comparado el valor de la velocidad del desplazamiento rela-

»
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- tivo de los electrodos medido al final de soldadura, es nu-

l'_lo:ln ndm, 16

{

lo o proximo a cero.

9%,- Procedimiento segin una u otra de las
reivindicaciones 12 a 82, caracterizado porque los valores
de referencia con los cuales son comparados los valorésﬁz
medidos consisten en valores que se sitlan sobre una cur-
va previamente establecida y considerada como ideal del .
desplazamiento relative de los electrodos en funcidn del ..
tiempo. . ' .

N -

108.- Procedimiento segin una u otra de las
reivindicaciones 1% a 92, caracterizado porque el valof_me-
dido es inyectado en dos circuitos de regulacidn destina-
dos a funcionar simultdneamente, permitiendo uno dé estos |
circuitos reaccionar sobre la intensidad de corriente‘péffi
la interrupcidn de corriente, y el otro, por modificacidn
de dicha intensidad,. siendo la referencia de cada circuito
compatibles y complementarias.

118.~ Procedimiento segin una u otra de las
reivindicaciones 12 a 102, caracterizado porque se mide el
valor absoluto de. la dilatacidn, especialmente al final
de soldaduré,' adoptando la posicidn inicial de la curva
(faée de aproximacidn) como posicién de origen de la dila-
tacidn.

124, - Procedimiento segdn una u otra de las
reivindicaciones 12 a 11%, caracterizado porque, en el casd
en que la reaccidn sobre la intensidad de corriente consis-
te en una modificacidn de dicha intensidad, esta modifi-
cacién se efectdan automiticamente, con objété de mantener
el tiempo de soldadura dentro de los limites predetermina~-

dos, por ejemplo dos periodos: si el maximo del desplaza-
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—-miento relativo de los electrodos, maximo determinado por

una velocidad nula del desplazamiento de los electrodos, se
alcanza desde el tiempo minimo fijado, la intensidad de la
corriente es modificaday con objeto de disminuir la potier-
cia; si el mdximo del desplazamiento relativo de 1os.e1éc§
trodos no es alcanzado antes del tiempo maximo fijado, la

‘intenéidad de la corriente es modificada con objeto de“d;g

aumentar la potencia; con esta restriccion, que si la poten<

cia de soldadura necesaria para soldar en un tiempo determi-
nado alcanza los valores extremos de variaciones admisibles,

el proceso de soldadura es interrumpido (bloqueo de la mé+x

quina).

13.- WPROCEDIMIENTO PARA CONTROLAR LAS OPERA-

CIONES DE UNA MAQUINA DE SOLDADURA®. .
- Tal y como se ha des&ritoren la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompaﬁan'y con

los fines que se han'especificado.

o Esta Memoria consta de diecisiete hojas escri-

tas a maquina por una sola cara.

Madrid, 15.N01978
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