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El presente invento se re f ie re  a un procedi­
miento para co n tro la r  la  soldadura de productos de acoro, 
t a l e s  como redondos, chapas e incluso c ie r to s  p e r f i le s .

j ' El objeto del s o lic i ta n te  es hacer posib le ,
en e l curso de la  operación misma de la  soldadura de ba­
r r a s  o de chapas de acero, e l con tro l de la  calidad  de 
la s  soldaduras, a s í  como la  adaptación inmediata de la s  
condiciones operativas de soldadura, para mejorar l a  ca - * 
lid ad  de una soldadura reconocida defectuosa.

Para conseguir t a l  ob je tivo , e l s o l ic i ta n te  ¡ 
ha preconizado ya un d isp o s itiv o , en e l  caso p resen te  un ' 
captador (ventajosamente de inducción), que permite medir, 
en función del tiempo, e l  desplazamiento re la tiv o  de lo s 
e lec tro d o s , es d e c ir , de hecho, bien la  penetración de la s  
b arras  una en o tra , bien la  d ila ta c ió n  de la s  chapas en e l  
lu g ar de su soldadura, la  curva a s í  obtenida puede se r con­
siderada como resu ltado  f í s ic o  de la s  in tervenciones de las] 
diferentes-m agnitudes de acción (in tensidad  de c o rr ie n te , 
esfuerzo en lo s  electrodos, tiempo de soldadura), y, bajo 

e s te  punto de v is ta ,  como una verdadera magnitud de sa lid a , 
sobre -la cual se puede basar cualquier regulación  del pro­
ceso-de soldadura. ' . *

El s o lic i ta n te  ha preconizado igualmente un 
equipo que incluye, además, aisladam ente o en combinación:

-  un captador que permite medir, en función
d el tiempo, la  energía e lé c tr ic a  d isipada durante la ope­
ración  de soldadura, - .

-  un captador que permite medir, en función 
d e l tiempo, la  presión e je rc ida  sobre lo s  dos electrodos de 
soldadura, por cualquier medio apropiado,
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-  un captador que permite medir! en función d e l 
tiempo, la  velocidad d e l desplazamiento re la tiv o  de los:' 
e lectrodos, es d e c ir , b ien la  velocidad de penetración, cte 
la s  barras una en o tra , bien la  velocidad de d ila ta c ió n  'de

5 . la s  chapas en e l lu g ar de la  soldadura.
Los resu ltad o s obtenidos con e s te  equipo so ban

mostrado muy sa tis fa c to r io s , pero en c ie r to s  casos, la  in s ­
ta lac ió n  del captador de desplazamiento p resen ta  dificulta---
des por razones de tamaño o debido a perturbaciones d é -la  :

10 medida.
El presente invento tien e  por objeto  un p ro c é - . 

dimiento que permite remediar t a le s  inconvenientes.
El procedimiento objeto  d e l presente invento, 

para con tro la r la s  operaciones de una máquina de soldadura
15 compuesta especialmente de un b as tid o r, generalmente en 

forma de U, de a l  menos un par de electrodos de empalme 
con sus medios de alim entación de energía e lé c tr ic a  y de
puesta bajo, p resión , incluyendo cada par.de electrodos,
a l  menos, un captador co n stitu id o , de p re fe ren c ia ,, por

20 una bobina de inducción que permite medir, en función d e l
tiempo, e l  desplazamiento re la tiv o  de los electrodos en

j e l curso de la  soldadura, e s tá  caracterizado  esencialmen­
te  porque.el e je  según e l cual sé mide e l desplazamiento
por e l  captador, se hace para le lo  a l  e je  de alineación  de

25 lo s  electrodos superio r e in fe r io r  afec tados, y porque la  
d istan cia  comprendida entre e l  eje del capbador y dicho 
e je  de alineación de lo s electrodos afectados, es tan  pe­
queña como sea posib le . '

Según e l invento, en e l caso de un solo cap ta-
30 dor de medida de desplazamiento por par de e lec trod o s, se

31103
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-  asegura una d is ta n c ia  ta n  pequeña como sea posib le en tre 
e l  e je  del captador y e l e je  de a lineac ión  de lo s  elec.-- 
trodos afectados) uniendo e l  captador so lid a rio  de un - 
e lec trod o  con e l  o tro  electrodo) por medio de un marco, 
cuyos dos elementos f ija d o s  directam ente a lo s  e le c tro -  ' 
dos, son sensiblemente perpendiculares a l  e je  de a lin e a ­
c ión  de e s to s  electrodos, y cuyo elemento tra n sv e rsa l que 
asegura e l acoplamiento de lo s  dos precedentes uno con'ú- 
o tro , d iscu rre  a lo  largo d e l b a s tid o r de l a  máquina de--' ,

. 10 soldadura, a una d is tan c ia  tan  grande como sea posib le 
de lo s  e lec trod o s. '

Hay que señ ala r que dicho marco puede se r  la  
sede de v ib rac iones'que, cuando presentan una componente 

. p a ra le la  a l  e je  de alineación  de lo s  electrodos, son la
15 causa de e rro res  no despreciab les en la  medida d e l des­

plazam iento re la t iv o  de lo s  electrodos.
Con e l  f in  de e v i ta r  dicho riesgo  de e r ro r , 

es ven ta joso , según e l  invento , que e l  marco que une, 
por una p a r te , e l  captador so lid a rio  de un electrodo y.

- ' 2b por o tra  p a rte , e l  o tro  e lectrodo , p resen te  una gran r i ­
gidez, en la  d irecc ió n  d e l desplazamiento de lo s  electrodos 
y , ademas, que e s te  equipado con un sistem a de compresión 
en l a  d irección  perpendicular a la  de dichos' electrodos, 
con tra  lo s  cuales se apoya dicho marco, de modo que se su­

25 prima toda p o sib ilid ad  de desplazamiento p a rá s ito  de dicho 
marco.

30

En e l  caso en que hay dos captadores de medi­
da de desplazamiento por par de electrodos, cada captador 
es so lid a rio  de un electrodo  y efectúa la  medida del des­
plazamiento de un electrodo con re lac ió n  a uñ punto f i j o ,

3 iio ^

* '.í 'i - . - -
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-obteniéndose e l  desplazamiento re la t iv o  de lo s  dos e le c tro ­
dos por la  d ife ren c ia  de es tas  dos medidas. - * \

Con ta le s  d isposiciones) se evita toda congestión 
o acumulación en la  proximidad de lo s  electrodos) lo  que 
es particularm ente in te re san te  en e l caso en que se sueldan 
chapas de grandes dimensiones y se reduce e l riesgo  de toda' 
perturbación de medida debida a una torcedura del e je  de' 
alineación  de lo s  electrodos. - -

Las figu ras 1 a 3 anejas están  dadas a titu lo *  ide 
ejemplo no lim ita tiv o  y representan  modalidades construc­
tiv a s  conformes a l  invento. ;;

La fig u ra  1 se r e f ie re  a l  caso de un solo cap ta­
dor de medida de desplazamiento por par de e lec trod o s.

La figu ra  2 se re f ie re  a l  caso de la  fig u ra  1, 
con Incorporación de un marco an tiv ib ra to r io .

La fig u ra  3 se r e f ie re  a l  caso de dos captadores 
de medida de desplazamiento por par de e lectrodos.

Según la  figu ra  1, se sueldan la s  t r e s  chapas 
1, 2) 3 jun tas por medio de lo s electrodos 4 y 3, rep re­
sentados con su p o rta-e lec tro d os respec tivo  6 y 7* El cap­
tador 3 de medida del desplazamiento re la tiv o  de lo s  e lec ­
trodos) so lid a rio  del po rta-e lec trodo  6 por medio de la  
brida 9t está  dispuesto  de t a l  manera) que la  d is tan c ia  
comprendida en tre e l  eje  10 de alineación  de lo s  e le c tro ­
dos 4 y 5 y e l e je  11 del captador 3 sea tan  pequeña como 
sea posible) y que estos e je s  10 y 11 sean p ara le lo s . El 
captador 3 está  enlazado con e l o tro  po rta-e lec tro d o  7 
por medio de un marco en forma de U) cuyos dos elementos 
12 y 13 son sensiblemente perpendiculares a l  e je  10 de 
alineación  de lo 3 electrodos) y cuyo te rc e r  elemento 14
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-q u e  constituye  e l empalme de lo s  dos elementos 12 y 13 uno 
con o tro , d iscu rre  a lo  la rgo  d e l b a s tid o r 15, a una d is ­
tanc ia  tan grande como sea posible de los e lectrodos.

Según la  f ig u ra  2, se sueldan la s  dos chapas 
16 y 17 jun tas por medio de lo s  electrodos 13 y 19, rep re­
sentados con su po rta-e lec trodo  respectivo  20 y 21 y lo s  
soportes 22 y 23 de lo s  p o rta-e lec tro d os c itad o s . El capta 
dor 24 de medida d e l desplazamiento re la tiv o  de lo s  e lec­
trodos 13 y 19 es so lid a rio , por una p a rte , del e lectrodo

. 10 13, por medio de su soporte 25, del soporte 22 del portan 
-e lec trod o  20 y d e l citado porta-e lec trodo  20 y, por o tra  
p a r te , del e lectrodo  19, por medio d e l marco a n tiv ib ra to -  
r io  26, d e l soporte *27 de f i ja c ió n  de e s te  marco, del so­
p o rte  23 d e l po rta-e lec trodo  21 y del citado p o rta -e lec ­

15 trodo  21.
El marco 26 es una construcción tubular ca rac te- 

 ̂ rizada por su lig e re z a  y una gran r ig id e z  en la  d irección 
d e l desplazamiento de lo s  e lectrodos 13 y 19. El extremo 
in fe r io r  d e l marco 26 e s tá  in se rto  en un alojam iento 23

20 practicado  en e l  soporte 27-y .mantenido en su s i t i o  por 
medio de un sistema de bloqueo 29- El extr.emo superior del 
marco 26 se apoya sobre e l  porta-e lec trodo  20 por medio de 
una pieza 30 de m ate ria l a is la n te  (por ejemplo, te f ló n ) que 
tra b a ja  con frotam iento reducido. De e s ta  manera, cu a l-  '

23 q u ie r movimiento p a rá s ito  es evitado en el marco 26. La 
componente de compresión d e l marco e s tá  dada por e l par 
de fuerza  representado por la  flech a  31. Este es aplicado 
en e l  momento d e l bloqueo del marco en e l sistema 29. . Es?- 
t e  par e je rc id o  sobre l a  p a rte  in fe r io r  del marco t ie n e  por

30 efecto  mantener en tre  el-extremo superior del* marco 30 y e l
31103
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-  porta-e lec trodo  20, un esfuerzo de compresión representado 
por la  flecha 32, Este refuerzo se opone a toda separa­
ción p a rá s ita  del extremo superior del marco 30 con re ­
lac ión  a l  porta-e lec trodo  20.

Según la  fig u ra  3 , se sueldan la s  dos chapas 
33 y 34 jun tas por medio de los electrodos 35 y 36 rep re­
sentados con su porta-e lec trodo  respectivo  37 y 33. Los 
captadores 39 y 40 de medida del desplazamiento relativo,, 
de los electrodos están so lidarizados con lo s  p o rta -e lec ­
trodos 37 y 33, respectivam ente, por medio de la s  bridas 
41 y 42, de t a l  manera que la s  d is tan c ia s  comprendidas en­
t r e  e l eje 43 de alineación de los electrodos y los e jes 
4 4 'y 44 b is de los captadores 39 y 40 sean tan  pequeñas 
como sea posib le , m ientras que e l  e je  43 es p ara le lo  a los 
e je s ,44 y 44 b is . El captador 39 mide e l  desplazamiento 
del electrodo 35 con re lac ión  a l  punto f i j o  4$ y e l capta­
dor 40 efectúa la  misma medida re la t iv a  a l  electrodo 3ó 
con re lac ión  a l punto f i j o . 46. Efectuando la  d ife ren c ia  
de estas dos medidas, se obtiene e l  valo r d e l desplaza­
miento re la tiv o  de lo s dos electrodos 35 y 36.

El presente invento tien e  igualmente por ob­
je to  un procedimiento para con tro lar l a  soldadura de pro­
ductos de acero sobre la  base d e 'la  medida del desplaza­
miento re la tiv o  a lo s  electrodos.

El so lic i ta n te  ha preconizado ya un procedi­
miento caracterizado porque se comienza la  operación de 
soldadura fijándose un valor óptimo para cada una de la s  
magnitudes de entrada sigu ien tes: in tensidad  de l a  c o rr ie n ­
t e ,  esfuerzo en los electrodos y tiempo de soldadura, por­
que por medio de un captador apropiado, se r e g is t r a  la  cur-

H o ja  nAm. 6
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- v a  del desplazamiento re la tiv o  de lo s  electrodos en e l cur­
so de l a  soldadura, porque se compara e l valo r del despla­
zamiento a s í reg is trad o  con un valo r de re fe ren c ia  p rev ia­
mente determinado, y porque, en e l  caso de una d ife ren c ia  
en tre  e l  valor reg is trad o  y e l  valo r de re fe re n c ia , se mo­
d if ic a , por lo  menos, una de la s  magnitudes de entrada, 
de p re fe ren c ia  de in tensidad de la  co rrien te , para su p ri-  

. mir e s ta  d ife ren c ia  en e l más breve plazo.
En e l curso de l a  ap licac ión  de este  procedi­

miento, se ha constatado que se p o d rían .re a liz a r buenas 
soldaduras fijándose un valor óptimo para la s  dos magnitu­
des de entrada s ig u ien tes: in tensidad  de l a  co rrien te  y, 
esfuerzo en lo s electrodos.

Por o tro  lado, l a  magnitud a con tro la r (magni­
tud  de s a lid a ) , es d ec ir , e l desplazamiento de los e lec­
trodos, puede ser u ti l iz a d a  para su comparación con un va­
lo r  de re fe re n c ia  t a l  cual y/o después de haber sufrido  
un tratam iento  prev io , y especialmente el-de  su derivada 
(velocidad del desplazamiento re la tiv o  .de lo s  electrodos) 
cuy¿ resu ltado  es .comparado entonces con un valor de re fe ­
rencia. apropiado, en a l menos un c irc u ito  de regulación.

La elección, de.' lo s  valores de- re fe ren c ia  puede ap l'i- 
. carse sobr.e un valor correspondiente a un momento dado o 

sobre un valor f in a l .
Finalmente, la  acción sobre la  in tensidad  de la  

co rrien te  (magnitud de entrada) puede c o n s is t ir  en una sim­
p le  in terrup c ión  de l a  co rrien te  o en una modulación de 
c o rr ien te . '

El presente invento tie n e  precisamente por 
objeto un procedimiento que permite ten e r en cuenta es tas

Hoja núm. 7
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diversas constataciones.
El procedimiento objeto del presente invento, 

e s tá  caracterizado  esencialmente porque se comienza la  
operación de soldadura fijándose un valor óptimo para la  
in tensidad  de co rrien te  y e l esfuerzo en los electrodos, 
porque se mide e l desplazamiento re la tiv o  de lo s  e le c tro ­
dos en e l curso de la  soldadura, porque se introduce e s ta  
medida en a l menos un c irc u ito  de regulación donde se com­
para con un valor de re fe ren c ia  apropiado, siendo u t i l i z a ­
da dicha medida t a l  cual o después de haber su frido  un 
tratam iento  p a r tic u la r , y porque se reacciona sobre l a  in ­
tensidad de co rrien te  en consecuencia.

Segán una primera modalidad del invento , l a  
reacción sobre l a  in tensidad  de co rrien te  consiste  en una 
in terrupción  de dicha co rrien te  y detención de l a  soldadu­
ra , una vez que e l  valor medido alcanza e l valor de re fe ­
ren c ia .

Según una varian te  de l a  modalidad precedente, 
l a  reacción sobre la  in tensidad  de co rrien te  consiste  en 
una m odificación de dicha in tensidad  en e l caso de una di- ' 
fe ren c ia  entre e l  valor medido y e l  valor de re fe ren c ia , 
para suprim ir es ta  d ife ren c ia  en .e l plazo más breve.

Según una segunda modalidad del invento, l a  
comparación del valor medido con e l  valor de re fe ren c ia   ̂
se efectúa con un valor medido en un momento elegido, en 
e l curso de la  soldadura.

Según una varian te  del invento, la  compara­
ción del valor medido con e l valor de re fe ren c ia  se e fe c ­
tú a  con un valor medido a l  f in a l  de soldadura.

Según o tra  modalidad del invento, e l  t r a ta -

Hoja núm. g
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-miento p a r tic u la r  a l  cual se somete la  medida d e l desplaza­
miento re la tiv o  de lo s electrodos an tes de su comparación cotí 
un. va'lor de re fe ren c ia , consiste  en una derivada que t r a n s ­
forma esta  magnitud en velocidad d e l desplazamiento r e l a ­
t iv o  de lo s  electrodos. . - ' ^

Hay que señala r que lo s valo res de referencia  con los 
cuales-son comparados lo s  v a lo res medidos, consisten  en gamas.

En p a r t ic u la r , e l  valor de re fe ren c ia  con e l  cual es 
comparado e l v a lo r de la velocidad d e l desplazamiento r e l a ­
tiv o  de lo s  electrodos medidos a l  f in a l  de soldadura, es 
nulo o próximo a cero. .,

Según todavía o tra  modalidad del invento, lo s  va­
lo re s  de re fe ren c ia  con los cuales son comparados los va lo -\ 
re s  medidos, consisten  ventajosamente en valo res que se s i -  

. túan .sobre una curva previamente estab lecida  y considerada 
como id e a l, del desplazamiento r e la t iv o  de lo s  electrodos er 
función del tiempo.

Según e l  invento, e l  valo r medido se in tro d uce- 
en dos c irc u ito s  de regulación destinados a funcionar s i ­
multáneamente, permitiendo uno de esto s c irc u ito s  reacc io - 

- nar sobre la  in tensidad  de co rrien te  por in terrupción  de 
c o r r ie n te , y e l o tro , por modificación de dicha in tensidad , 
siendo la s  re fe ren c ias  de cada c ircu ito  compatibles y com­
plem entarias. '

En e l  caso en que la  reacción sobre 3a in te n s i­
dad de c o rr ie n te  co n siste  en una m odificación de dicha in ­
ten sid ad , esta  m odificación se efectúa automáticamente, pa­
ra  mantener e l  tiempo de soldadura dentro de lo s  lím ites  
predeterm inados, por ejemplo dos períodos: s i  e l máxi­
mo del desplazamiento re la tiv o  de lo s electrodos, máximo
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-determ inado por una velocidad nula del desplazamiento de 
los electrodos, se alcanza antes del tiempo mínimo f ija d o ,

' la  in tensidad de la  co rrien te  es modificada de manera que 
se disminuya la  potencia; s i  e l máximo del desplazamiento

5 re la t iv o  de los electrodos no es alcanzado antes del tiem­
po máximo fija d o , la  in tensidad de l a  co rrien te  es modi­
ficada de manera que se aumente l a  potencia; con e s ta  re s ­
tr ic c ió n , que s i  la  potencia de soldadura necesaria  para  ̂
so ldar en un tiempo determinado alcanza los valores ex tre ­

10 mos de variaciones adm isibles, e l proceso de soldadura es 
interrumpido (bloqueo de l a  máquina).

Se sabe que la  medida del desplazamiento r e l a t i ­
vo de los electrodos en e l  curso de l a  soldadura es, en e l  
caso de chapas, una medida que re s u lta  de l a  d ila tac ió n

15 de la s  chapas soldadas. Para que es ta  medida sea correc­
t a ,  es preciso e v ita r  toda causa de in te rp re tac ió n  erró — 
nea del valor de es ta  d ila ta c ió n . La fig u ra  4 aneja rep re­
senta esquemáticamente la  curva de t a l  d ila ta c ió n  en fun­
ción del tiempo.

20 La fase de aproximación e s tá  representada por 
. l a  re c ta  47-43 p a rá le la  a l eje de la s  absc isas . El comien­

. zo de la  soldadura e s tá  situado en. e l  punto 43 a p a r t i r
del cual aumenta la  d ila ta c ió n  de la s  chapas a acoplar.
La fase de soldadura e s tá  representada por l a  curva c rec ien ­

25 te  43-49, correspondiendo e l  punto 49 a l  f ih a l,d .e ,la  so lda­
dura-. La ordenada 50-51 represen ta  l a  d ila ta c ió n  de la s
chapas después de un tiempo fijad o  43-51 de soldadura, y 
l a  ordenada 49-52 represen ta la  d ila ta c ió n  f in a l  de las  
chapas soldadas después del tiempo 43-52. La fase de

30 re frig e rac ió n  e s tá  representada por l a  curva decreciente
31103
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-  49-53 y la  ordenada 54-55 rep resen ta  la  contracción de 
la s  chapas después de un tiempo de re frig e ra c ió n  f i jo  
52-56.

La posición in i c i a l  de l a  curva antes de la  so l­
dadura (re c ta  (47-46) depende del grosor de la s  chapas a. 
acop lar, lo  que se debe ev ita r  s i  se quiere suprim ir todo 
riesgo  de e r ro r . Con e s ta  fin a lid a d , es ventajoso , segúu 
e l  invento, medir e l valor absoluto de la  d ila tación ,, e sp e­
cialm ente a l  f in a l  de soldadura, adaptando la  posición , 
i n i c i a l  de l a  curva (fase de aproximación) como posición 
de origen de l a  d ila ta c ió n .

Hay que señalar que, para l a  derivada de l a  d i­
la ta c ió n , l a  posición de p a rtid a  no depende del grosor de 
la s  chapas.

Las fig u ras  5 a 7 anejas están  dadas a t í tu lo  
de ejemplo no l im ita tiv o , y se re fie re n  a casos de ap lic a ­
ción del procedimiento d esc rito  más a rr ib a .

La fig u ra  5 represen ta un esquema de c irc u ito  
de regulación con reacción sobre la  in tensidad  de co rrien ­
te  por in terrupc ión  de l a  co rrien te  y detención de l a  so l­
dadura.

La fig u ra  6 represen ta  un esquema de c ircu ito  
de regulación con reacción sobre l a  in tensidad  de co rrien ts  
por m odificación de dicha in tensidad . - .

La fig u ra  7 .rep resen ta  un esquema que comprende 
- dos c irc u ito s  de regulación con reacción sobre la  in te n s i­
dad de co rrien te , uno con in terrupc ión  de l a  co rrien te  y 
e l  o tro  con modificación de dicha in ten sidad .

Según la  f ig u ra  5, e l  bloque 57 represen ta e l 
proceso de soldadura que se pone en marcha fijándose un
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valo r óptimo para e l  esfuerzo en los electrodos $3 y para 
l a  in tensidad  de co rrien te  59* Se mide e l  desplazamiento 
re la tiv o  de los electrodos 60 y se introduce esta  medida 
en u n ,c ircu ito  de regulación donde se compara en 61 con 
una re fe ren c ia  62 co n stitu id a  por una gama de colores, 
apropiados. Una vez que e l valor medido se sitú a-en  la  ga­
ma de re fe ren c ia , se detiene la  soldadura por in terrupción  
de l a  co rrien te , mediante un in te rru p to r  63.

Este c irc u ito  de regulación puede funcionar'con 
e l  valor del desplazamiento re la tiv o  de los electrodos b' 
con e l valor de l a  velocidad del desplazamiento re la tiv o  . 
de lo s electrodos, siendo obtenida e s ta  últim a por medida 
del módulo derivador 64 únicamente u ti l iz a d o  en este  caso. 
Naturalmente, la s  gamas de re fe ren c ia  son apropiadas a lá  
medida comparada (desplazamiento o velocidad de desplaza­
m iento). El funcionamiento de este c irc u ito  de regulación 
im plica un tiempo de soldadura variab le  en una c ie r ta  ga- 
ma.

Según la  fig u ra  6, e l  bloque 57 represen ta e l 
proceso de soldadura que se pone en marcha fijándose un 
valor óptimo para e l esfuerzo en lo s electrodos 58 y para* 
la  in tensidad de co rrien te  59* Se mide e l desplazamiento 
re la tiv o  de los electrodos 60 y se introduce es ta  medida 
en un c ircu ito .d e  regulación donde se compara en 65 con 
una re fe ren c ia  66 co n stitu id a  por una gama de valores 
apropiados. En e l caso en que e l valor medido no se s itú a  
en la  gama de re fe ren c ia , se reacciona sobre la  in tensidad  
de co rrien te  por medio de un reostado 67 destinado a mo­
d if ic a r  dicha in tensidad  de co rrien te .

Como en e l caso precedente,-este- c irc u ito  de
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^ regulación puede funcionar con e l valor del desplazamiento 
re la t iv o  de lo s electrodos o con e l  valor de l a  velocidad 
del desplazamiento re la t iv o  de lo s e lectrodos, obteniéndo­
se este  último por medio del módulo derivado 63 únicamente 
u ti l iz a d o  en este  caso. El funcionamiento de este  c irc u i­
to  de regulación im plica un tiempo de soldadura constante.

Según la  fig u ra  7i e l  con tro l se re a l iz a  con 
dos c irc u ito s  de regulación (57)5#,59)60,61,62,63)64) y 

(57)50,59!60,65,66,67,63) que funcionan simultáneamente 
de l a  manera d e sc r ita  para la s  figu ras 5 y 6. '

El funcionamiento de estos c irc u ito s  de regu la­
ción es in te re sa n te , en e l  caso en que no se desea ap a rta r-

. , !se .exageradamente de la s  condiciones operativas de puesta^ 
en marcha. -

ii

31103
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-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva, que - 
se presentan para que sea objeto de e s ta  so lic itu d  de Pa­
ten te  de Invención en España, por VEINTE años, son lo s que 
se recogen en la s  re iv ind icaciones s ig u ien te s:

1 -  . l  Procedimiento para co n tro la r la s  operado  
nes de una máquina de soldadura compuesta, especialm ente, 
de un b as tid o r, generalmente en forma de U, de a l  menos'un 
par de electrodos de empalme con sus medios de alimenta**-' 
ción de energía e lé c tr ic a  y de puesta bajo p resión , inclti 
yendo cada par de electrodos, a l  menos, un captador cons­
t i tu id o , de p re fe renc ia , por una bobina de inducción que 
permite medir, en función del tiempo, e l  desplazamiento 
re la tiv o  de lo s electrodos en e l  curso de l a  soldadura, 
caracterizado  porque se comienza la  operación de soldadur 
fijándose un valor óptimo para la  in tensidad  de co rrien te  
y de esfuerzo en los electrodos, porque se mide e l des­
plazamiento re la tiv o  de lo s electrodos en e l  curso de l a  
soldadura, porque se introduce es ta  medida en a l menos un 
c irc u ito  de regulación donde se compara con un valor de 
re fe ren c ia  apropiado, siendo u ti l iz a d a  dicha medida t a l  
cual o después de haber sufrido un tra tam ien to  p a r tic u la r  
y porque se reacciona sobre l a  in tensidad  de co rrien te  
en consecuencia.

2 -  . -  Procedimiento según la  re iv ind icación  
18, caracterizado  porque la  reacción sobre la  in tensidad  
de co rrien te  consiste  en una in terrupción  de dicha co rrie
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- t e  y detención de la  soldadura! una vez que e l v a lo r medido 
alcanza e l v a lo r de re fe ren c ia .

3&,-  Procedimiento según la  re iv ind icación  1&, 
ca rac terizad o  porque la  reacción sobre la  in tensidad d q c o ­
r r ie n te  co n s is te  en una m odificación de dicha in tensidad  en 
e l  caso de una d iferencia  en tre  e l  v a lo r medido y e l  valo r 
de re fe re n c ia , para suprimir es ta  d iferencia  en e l  plazo - 
más breve.

4 -  . -  Procedimiento según la  re iv ind icación  3 -! 
ca rac terizado  porque la  comparación d e l valo r medido con e l 
v a lo r de re fe re n c ia  se efectúa con un v a lo r medido en un mq 
mentó elegido en e l  curso de la  soldadura.

5 -  . -  Procedimiento según la .re iv in d ica c ió n  4^,
carac terizado  porque la  comparación d e l v a lo r medido con e l 
v a lo r de re fe ren c ia  se efectúa con un valor medido a l  f in a l  
de la  soldadura. - -

6&.- Procedimiento según una u o tra  de la s  r e i  
v indicaciones 1& a 5-! ca rac terizado  porque e l  tratam iento  
p a r t ic u la r  a l  cual se somete la  m edida.del desplazamiento 
re la t iv o  de lo s  electrodos an te s  de su comparación con un 
v a lo r de re fe re n c ia , consiste  en una derivada que tra n s fo r­
ma e s ta  magnitud en velocidad d e l desplazamiento re la tiv o  

. de lo s  electrodos.
7 - . -  Procedimiento según una u o tra  de la s  

re iv ind icaciones 1& a 6&, caracterizado  porque lo s  valo res 
de re fe ren c ia  con lo s cuales son comparados lo s  v a lo res me­
didos, consisten  en gamas.

g a ,-  Procedimiento según la  reiv ind icación  7-ü 
caracterizado  porque e l  v a lo r de re fe ren c ia  con e l 'c u a l  es 
comparado e l v a lo r de la  velocidad d e l desplazamiento re ía -
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-  tiv o  de lo s  electrodos medido a l  f in a l  de soldadura, es nu­
lo  o próximo a cero.

9 ^ .- Procedimiento según una u o tra  de la s  
re iv ind icaciones 1& a caracterizado  porque lo s  valo res 
de re fe ren c ia  con lo s  cuales son comparados lo s  v a lo res ^
medidos consisten  en valo res que se s itú an  sobre una cu r­
va previamente estab lecida  y considerada como id ea l del 
desplazamiento re la tiv o  de lo s  electrodos en función del - 
tiempo.

1 0 - .-  Procedimiento según una u o tra  de la s  
re iv ind icaciones 1& a 9-) caracterizado  porqué e l  v a lo r me­
dido es inyectado en dos c irc u ito s  de regulación d estin a ­
dos a funcionar simultáneamente, permitiendo uno de e s to s  . 
c irc u ito s  reaccionar sobre la  in tensidad de co rrien te  por . 
la  in terrupción  de co rrien te , y e l o tro , por m odificación 
de dicha in ten sidad ,.s ien d o  la  re fe ren c ia  de cada c irc u ito  
compatibles y complementarias.

11^.- Procedimiento según una u o tra  de* la s  
re iv ind icaciones 1& a lo a , caracterizado  porque se. mide e l 
v a lo r absoluto d e .la  d ila ta c ió n , especialmente a l  f in a l  
de soldadura, adoptando la  posición in ic ia l  de la  curva 
(fase de aproximación) como posición de origen de la  d i l a ­
tac ión . .

12^.- Procedimiento según una u o tra  de la s  
reiv ind icaciones 1& a l i a ,  caracterizado  porque, en e l  case 
en que la  reacción sobre la  in tensidad de co rrien te  consis­
te  en una m odificación de dicha in tensidad , e s ta  m odifi­
cación se efectúan automáticamente, con objeto  de mantener 
e l tiempo de soldadura dentro de lo s lím ite s  predeterm ina­
dos, por ejemplo dos períodos: s i  e l  máximo del desplaza-30

3110%
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-miento re la t iv o  de lo s  electrodos, máximo determinado por 
una velocidad nula d e l desplazamiento de lo s  e lectrodos, se 
alcanza desde e l  tiempo mínimo f ija d o , l a  in tensidad  de la  
co rrien te  es modificada, con objeto  de d ism inuir la  poten­
c ia ;  s i  e l  máximo del desplazamiento re la tiv o  de los e lec­
trodos no es alcanzado an tes d e l tiempo máximo f ija d o , la  
in tensidad  de la  co rrien te  es modificada con objeto de

- aumentar la  potencia; con esta  re s tr ic c ió n , que s i  la  poten-
c ia  de soldadura necesaria para so ldar en un tiempo determi-

10 nado alcanza lo s  valo res extremos de variaciones adm isibles, 
e l  proceso de soldadura es interrumpido (bloqueo de la  má­
quina).

1 3 .- "PROCEDIMIENTO PARA CONTROLAR LAS OPERA-
CIONES DE UNA MAQUINA DE SOLDADURA".

: 15- Tal y como se ha d e sc rito  en la  Memoria que
antecede, representado en lo s  d ibujos que se acompañan y con 
lo s  f in e s  que se han especificado.

, Esta Memoria consta de d ie c is ie te  hojas e s c r i-
. ta s  a máquina por una sola cara . ' * .

1 20 Madrid, 15.MNÍ978
f.A . . ,

- *

-

)

31103
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