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DESCRIPCION

Un método de establecer los pardmetros para una
soldadura por resistencia.

La presente invencién se refiere a un método de
establecer los pardmetros de soldadura en un sistema
de control integrado en el que un controlador de robot
para controlar una operacién de un robot, y un contro-
lador de soldadura incluyendo un temporizador y un
contactor para controlar la corriente de soldadura y el
tiempo de soldadura (en adelante, tal controlador se
denomina un temporizador de soldadura) estan inte-
grados entre si, y que, a través de una caja de control,
gestiona a nivel central los pardmetros de soldadura y
otros procesos tales como el control del robot, la lec-
tura y escritura de los datos de entrada y de salida, y
la supervision.

Descripcion de la técnica relacionada

El documento mads relevante estd representado por
US-A-5 484 975, que describe un método de soldadu-
ra por resistencia usando una caja de control, donde
todos los controladores estdn conectados por los ca-
nales de comunicacion.

Un controlador de robot para una soldadora por
puntos por resistencia y un temporizador de soldadu-
ra estdn integrados convencionalmente entre si en un
sistema de control. Por ejemplo, como el sistema de
control se conoce un método de control descrito en
JP-A 7-144283 y el descrito en JP-A 10-58157.

En el método anterior se utiliza un servomotor co-
mo una fuente de accionamiento en un accionador de
presion, que se usa para un electrodo de una soldadu-
ra por puntos. El accionador de presiéon empieza una
operacion de presurizacién en respuesta a una sefal
de inicio de soldadura suministrada desde un contro-
lador de robot. Entonces, el controlador de robot con-
trola un robot para que se mueva en respuesta a una
sefial de terminacion de soldadura suministrada desde
un controlador para el accionador de presion.

Durante el tiempo de soldadura desde la presuri-
zacion del electrodo a la apertura del electrodo en la
soldadora por puntos, una fuerza de presurizacion del
electrodo se sincroniza con la corriente de soldadura.
La fuerza de presurizacion del electrodo es controla-
da por el controlador para el accionador bajo presion.
La corriente de soldadura es controlada por un tempo-
rizador de soldadura para controlar un interruptor de
una fuente de soldadura.

En este ultimo método, un temporizador de solda-
dura por puntos y un controlador de fuerza de presu-
rizacién estan conectados entre si mediante un bus de
sistema. El temporizador de soldadura por puntos y el
controlador de fuerza de presurizacién son controla-
dos sincrénicamente por un controlador de robot. Se-
gtin los datos de soldadura almacenados, el controla-
dor de robot cambia sincrénicamente en multiples pa-
sos tanto la fuerza de presurizacién como la corriente
de soldadura.

En el control de los datos de secuencia de solda-
dura por el método de control antes descrito, se co-
noce un método de control como se representa en las
figuras 1 y 2. Tanto un temporizador de soldadura co-
mo un controlador de robot estdn conectados uno a
otro por un bus de campo. Los datos de secuencia de
soldadura son introducidos en el temporizador de sol-
dadura mediante el bus de campo por un aparato de
control que estd conectado con el controlador de ro-
bot.
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En este caso, se suele emplear el sistema siguien-
te (véase JP-A-2001-58275). Una pantalla de ajuste
depende de un programa de un lado de robot. Por
ejemplo, elementos de ajuste como ‘“compresion (ci-
clo)”, “inclinacién (ciclo)”, “energizacién 1 (ciclo)”,
y “corriente 1 (amp)”, y la secuencia de “17, “27, “3”,
“n” se ponen a un formato fijo cuando se prepara el
programa.

Un controlador de soldadura transmite valores de
los parametros de soldadura “307, “3”, “10”, “8000”.
Cada vez que los pardmetros de soldadura se ainaden
o cambian debido a la modificacién de la especifica-
cién del controlador de soldadura, hay que cambiar
tanto la pantalla de edicién (los nombres de articu-
lo y la secuencia de disposicién) de los pardmetros
de soldadura del lado de robot como el formato de la
pantalla. Por consiguiente, el software debe ser modi-
ficado inevitablemente de manera que se incrementa
el coste.

Convencionalmente, un controlador de robot y un
temporizador de soldadura estdn generalmente en co-
municacién entre si mediante una unidad de E/S o una
interface en base a comunicacién serie como se repre-
senta, por ejemplo, en la figura 3. El controlador de
robot opera una soldadora por puntos por resistencia
y controla la presurizacién de las puntas de electrodo
de la soldadora. El temporizador de soldadura lleva a
cabo un control de soldadura tal como un tiempo de
soldadura y una corriente de soldadura.

En la configuracién representada en la figura 3,
cuando se ha de empezar la soldadura, el controla-
dor de robot da una orden de soldadura en el tiempo
de soldadura al mismo tiempo que el controlador de
robot presuriza y acciona las puntas de electrodo a
una fuerza de presurizacién predeterminada estable-
cida en el controlador de robot; el temporizador de
soldadura, que recibe la orden de soldadura del con-
trolador de robot, lleva a cabo un control de soldadu-
ra; y, después de terminar la soldadura, se envia una
seflal de terminacién de soldadura al controlador de
robot.

En el controlador de robot se emplea un método
de control de presurizacién en el que la fuerza de pre-
surizacién de electrodo se mantiene a un nivel cons-
tante durante un periodo desde el principio de la pre-
surizacién a un tiempo en el que se recibe la sefial de
terminacion de soldadura.

En este caso, tal soldadora por puntos por resisten-
cia presuriza y acciona las puntas de electrodo mien-
tras convierte el movimiento rotacional en movimien-
to lineal bajo un control electrénico por un microorde-
nador, por una unidad de accionamiento mecénico co-
mo una tuerca y un tornillo de bola, un engranaje re-
ductor, una cremallera y pifién, o una excéntrica. Se-
gtin la configuracidn, se genera un par para una fuerza
de presurizacion requerida para soldar entre las puntas
de electrodo para apretar los elementos soldados. En-
tonces, se suministra una corriente predeterminada a
las puntas de electrodo mediante un transformador de
soldadura conectado con la soldadora, realizando asi
soldadura por puntos. Tal soldadora es operada por un
controlador de robot a utilizar en un proceso de mon-
tar la carroceria de un automovil, etc. Generalmente
se utilizan pistolas de soldadura por puntos de tipo C
o de tipo X.

En el parrafo anterior, aunque no es usual presuri-
zar de forma variable las puntas de electrodo durante
un proceso de soldadura, se puede llevar a cabo pre-
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surizacién variable durante un proceso de soldadura
usando un contador de tiempo incorporado en el con-
trolador de robot. Por ejemplo, se puede considerar
un método en el que se establecen en el controlador de
robot una fuerza de presurizacion de electrodo arbitra-
ria y un tiempo de cambio de fuerza de presurizacion.
Cuando se ha de empezar la soldadura, el controlador
de robot presuriza y acciona las puntas de electrodo y
da una orden de soldadura al temporizador de solda-
dura, y el temporizador de soldadura lleva a cabo un
control de soldadura. Después de que el contador de
tiempo cuenta un tiempo predeterminado, el controla-
dor de robot cambia la fuerza de presurizacién de las
puntas de electrodo a un valor predeterminado.

En este método, la fuerza de presurizacién de elec-
trodo durante un proceso de soldadura es gestionada
por el controlador de robot, y por lo tanto es imposible
presurizar de forma variable las puntas de electrodo
en sincronizacion con el temporizador de soldadura.

En la técnica relacionada, el controlador de robot
mantiene un estado de espera convencionalmente en
el sistema hasta que el control de soldadura es termi-
nado por el temporizador de soldadura. Sin embargo,
la presurizacién variable durante un proceso de sol-
dadura se puede llevar a cabo usando un contador de
tiempo incorporado en el controlador de robot.

Por ejemplo, una fuerza de presurizacién de elec-
trodo arbitraria y un tiempo de cambio de fuerza de
presurizacion se establecen en el controlador de robot.
Cuando se ha de empezar la soldadura, el controlador
de robot presuriza y acciona las puntas de electrodo
y da una orden de soldadura al temporizador de sol-
dadura, y el temporizador de soldadura lleva a cabo
un control de soldadura segtin el tiempo de soldadura
preestablecido. En contraposicion, se puede contem-
plar un método en el que, después de que el contador
de tiempo cuenta un tiempo predeterminado, el con-
trolador de robot cambia la fuerza de presurizacién de
las puntas de electrodo a un valor predeterminado.

En este método, el tiempo de cambio de fuerza
de presurizacién durante un proceso de soldadura es
gestionado por el controlador de robot, y el tiempo de
soldadura es gestionado por el temporizador de solda-
dura. Por lo tanto, el control de presurizacién llevado
a cabo por el controlador de robot no puede ser sincro-
nizado con el control de soldadura llevado a cabo por
el temporizador de soldadura, con el resultado de que
es imposible llevar a cabo un control de presurizacion
variable de la fuerza de presurizacién del electrodo.
Resumen de la invencién

Una finalidad de la invencion es proporcionar un
método de establecer los pardmetros de soldadura de
un controlador para una soldadora por resistencia.

En una realizacién de la invencion, un método de
establecer pardmetros de soldadura para un aparato
de control de soldadora por resistencia, incluyendo el
método los pasos de: conectar a buses de datos tan-
to un controlador de robot como un temporizador de
soldadura mediante RAM de puerto doble; almacenar,
en la ROM del temporizador de soldadura, cadenas de
caracteres de elementos de pardmetros de soldadura
a visualizar sobre una caja de control de un robot y
valores de referencia iniciales de dichos pardmetros
de soldadura en una misma secuencia y de manera
correspondiente; conectar inicialmente dicho robot y
dicho temporizador de soldadura; transferir dichas ca-
denas de caracteres de elementos y pardmetros estan-
dar de dicho temporizador de soldadura a dicho robot
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para ser guardadas en la RAM de dicho robot cuan-
do la fuente de alimentacién se enciende; presentar,
en dicha caja de control, dichas cadenas de caracte-
res de elementos de dichos pardmetros de soldadura
y valores de parametros de soldadura en la misma se-
cuencia y de manera correspondiente; cambiar arbi-
trariamente, en dicha caja de control de dicho robot,
dichos valores de pardmetros de soldadura de cual-
quier programa segtin las condiciones de soldadura de
un articulo soldado al que se ha de aplicar dicho pro-
grama; almacenar, en dicha RAM de dicho robot, di-
chos valores de pardmetros de soldadura de cualquier
programa, transferir dichos valores de pardmetros de
soldadura de cualquier programa a una RAM de di-
cho temporizador de soldadura para ser almacenados
alli mediante RAM de doble puerto; y transferir una
orden de soldadura de dicho robot a dicho tempori-
zador de soldadura mediante dicha RAM de puerto
doble de manera que dicho temporizador de soldadu-
ra lleve a cabo un proceso de soldadura sobre la base
de dichos pardmetros de soldadura que han sido edi-
tados por dicha caja de control de dicho robot y que
son guardados en dicha RAM de dicho temporizador
de soldadura.

Descripcion breve de los dibujos

La figura 1 es un diagrama de bloques que repre-
senta un ejemplo de un método de ensefiar datos de
secuencia de soldadura en la técnica relacionada.

La figura 2 es una vista que representa un ejem-
plo de una visualizacién para establecer pardmetros
de soldadura en la técnica relacionada.

La figura 3 es un diagrama de bloques que repre-
senta las relaciones de acoplamiento entre un tempo-
rizador de soldadura y un controlador de robot en la
técnica relacionada.

La figura 4 es un diagrama de bloques que repre-
senta un ejemplo de un circuito de conexién para lle-
var a cabo un método de establecer los pardmetros de
soldadura de una realizacién de la invencion.

La figura 5 es una vista que representa un ejem-
plo de una visualizacién para establecer pardmetros
de soldadura segtin una realizacién de la invencion.

La figura 6 es un diagrama de flujo de lectura de
datos estandar en el método de establecer los pardme-
tros de soldadura de una realizacién de la invencion.

La figura 7 es un diagrama de flujo de 6rdenes ba-
sicas en el método de establecer los pardmetros de sol-
dadura de una realizacién de la invencion.

La figura 8 es un diagrama de bloques que repre-
senta un primer ejemplo comparativo.

La figura 9 es un diagrama de secuencia que repre-
senta un ejemplo de la presurizacién variable segtn el
primer ejemplo comparativo.

La figura 10 es un diagrama de bloques que repre-
senta un segundo ejemplo comparativo.

La figura 11 es un diagrama de secuencia que re-
presenta un ejemplo de la presurizacién variable se-
gtin el segundo ejemplo comparativo.

La figura 12 es un diagrama de bloques que repre-
senta un tercer ejemplo comparativo.

La figura 13 es un diagrama de secuencia segtn el
tercer ejemplo comparativo.

La figura 14 es un diagrama de bloques que repre-
senta un cuarto ejemplo comparativo.

Y la figura 15 es un diagrama de secuencia segtin
el cuarto ejemplo comparativo.

Descripcion de la realizacion preferida
La figura 4 es un diagrama de bloques que repre-
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senta un ejemplo de un circuito de conexién de un
controlador para una soldadora por resistencia segtin
la invencién. La figura 5 es una vista que representa
un ejemplo de una visualizacion para establecer para-
metros de soldadura segtin la invencion.

Haciendo referencia a la figura 1, un temporiza-
dor de soldadura controla las operaciones mecdnicas
y eléctricas por medio de un programa de secuen-
cia y un controlador de una soldadura por puntos. El
temporizador de soldadura esta incorporado conjun-
tamente con un controlador de robot para un robot de
soldadura, en una unidad principal.

El temporizador de soldadura y el controlador de
robot estdn acoplados directamente uno a otro por una
RAM de puerto doble usando buses internos tanto del
lado del temporizador y un bus de expansion del lado
de robot.

La RAM de doble puerto estd dividida en una zo-
na de 6rdenes y una zona de datos. Cuando los da-
tos han de ser transmitidos del controlador de robot
al temporizador de soldadura, los datos arbitrarios a
transmitir se ponen en la zona de datos, y a continua-
cion se pone una orden de transmisién en la zona de
ordenes. El controlador de temporizador siempre in-
terroga (supervisa) la zona de 6rdenes. Cuando se lee
la orden del controlador de robot, el controlador de
robot lleva a cabo un proceso que corresponde a la
orden designada.

La figura 6 muestra un flujo de érdenes bésico de
la invencion.

En este caso, el controlador de temporizador po-
ne los datos arbitrarios en la zona de datos de forma
semejante. A continuacion, el controlador de tempo-
rizador pone una orden en la zona de 6rdenes. Cuando
el controlador de robot lee la orden de la zona de 6r-
denes, se lleva a cabo un proceso correspondiente.

En el caso en que el temporizador de soldadura
estd inicialmente conectado con el robot, a la primera
conexion, el controlador de robot recibe, del tempo-
rizador de soldadura, tanto cadenas de caracteres de
elementos a poner como valores estdndar de los para-
metros en la misma secuencia de disposicién que los
elementos a poner. Entonces, las cadenas de caracte-
res de elementos y los valores estandar de los para-
metros son guardados en una RAM de seguridad del
robot. En este momento, el temporizador de soldadu-
ra establece un nimero de elementos efectivos de los
datos de condicién de soldadura en la zona de datos
de la RAM de doble puerto.

El controlador de robot puede leer tanto las cade-
nas de caracteres de elementos como los valores de
pardmetro entonces en un nimero correcto ni dema-
siado ni demasiado pequefio.

La figura 7 representa un flujo de lectura de datos
estandar. En este caso, el robot controla la caja de con-
trol de robot para presentar los datos al mismo tiempo
que la memoria de robot guarda los datos en la RAM
de copia de seguridad.

Las cadenas de caracteres de elementos a leer co-
mo “compresion (ciclo)”, “inclinacién (ciclo)”, “ener-
gizacion 1 (ciclo)”, y “corriente 1 (amp)”, y los valo-
res de los pardmetros de soldadura “307, “3”, “107,
“8000” se disponen en la misma secuencia de “17,

Como se representa en la figura 5, el controlador
de robot presenta las cadenas de caracteres de elemen-
tos y los valores de los pardmetros de soldadura en la
caja de control del robot en la misma secuencia de
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disposicién. Por lo tanto, cuando se edita un parame-
tro soldando de una fila arbitraria, se editan los datos
que corresponden a la cadena de caracteres del arti-
culo de la fila. Por lo tanto, el controlador de robot
puede editar los parametros de soldadura respectiva-
mente correspondientes a las filas, sin reconocer en
particular el significado de los datos de cada fila.

Después de la conexién inicial, el controlador de
robot transmite los pardmetros que son guardados en
la memoria de seguridad del robot al tiempo de la co-
nexion, mediante la RAM de doble puerto. En este
momento, el controlador de robot lee cadenas de ca-
racteres de elementos y el nimero de elementos efec-
tivos del temporizador de soldadura. Entonces, el con-
trolador de robot controla la caja de control de robot
de manera que presente las cadenas de caracteres de
elementos y los valores de pardmetro en la misma se-
cuencia de disposicion segtin el nimero de elementos
efectivos al mismo tiempo que el controlador de robot
transmite los pardmetros al temporizador de soldadu-
ra segtin el nimero de elementos efectivos.

Cuando se cambia el nimero de elementos del
temporizador de soldadura, el controlador de robot
funciona de la siguiente manera. Cuando se conecta
la fuente de alimentacion, se pone la cantidad de ele-
mentos efectivos en la RAM de doble puerto. Por lo
tanto, el controlador de robot compara el niimero de
elementos con los datos guardados interiormente. Si
el nuimero de elementos es diferente de los datos, el
controlador de robot lee tantos pardmetros estdndar
como cadenas de caracteres de elementos, que se han
afiadido recientemente desde el temporizador de sol-
dadura mediante la RAM de doble puerto, y luego el
controlador de robot guarda los datos en la RAM de
seguridad del robot. Al mismo tiempo, el controlador
de robot controla la caja de control para presentar los
datos en la misma secuencia. Por consiguiente, el con-
trolador de robot puede hacer frente automaticamente
al cambio de los datos.

A continuacién se describirdn ejemplos compara-
tivos con referencia a los dibujos acompafiantes.

La figura 8 es un diagrama de bloques que repre-
senta un primer ejemplo comparativo. La figura 9 re-
presenta un ejemplo de una secuencia de presuriza-
cién variable seglin el primer ejemplo comparativo.
La figura 10 es un diagrama de bloques que repre-
senta un segundo ejemplo comparativo. La figura 11
representa un ejemplo de una secuencia de presuriza-
cién variable segtn el segundo ejemplo comparativo.

Con referencia a la figura 8, un temporizador de
soldadura lleva a cabo un control de soldadura como
una corriente de soldadura y un tiempo de soldadura.
Aunque no se representa en las figuras, una soldado-
ra por puntos por resistencia estd montada sobre un
brazo de robot que puede moverse libremente en mul-
tiples direcciones axiales.

Un servomotor mueve un eje de presurizacién ha-
ciendo que las puntas de electrodo de la soldadora por
puntos lleven a cabo las operaciones tanto de presuri-
zacion del electrodo como de apertura del electrodo,
que son necesarias para soldar. Un controlador de ro-
bot controla el servomotor para el eje de presuriza-
cién.

Los pardmetros de soldadura como un tiempo de
soldadura arbitraria y una corriente de soldadura ar-
bitraria, y una fuerza arbitraria de presurizacién del
electrodo y andlogos, son editados por una caja de
control del controlador de robot. Los datos editados
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son transferidos a una RAM del temporizador de sol-
dadura mediante una unidad de E/S o una interface en
base a comunicacion serie para ser guardados alli.

A continuacién, el controlador de robot da una
orden de soldadura al temporizador de soldadura. El
temporizador de soldadura lleva a cabo un proceso de
soldadura sobre la base de la orden de soldadura.

El control de tiempo, tal como el tiempo de solda-
dura de los pardmetros de soldadura, lo lleva a cabo un
contador de tiempo en el temporizador de soldadura.
La corriente de soldadura es controlada por el tempo-
rizador de soldadura usando un elemento de conmu-
tacion tal como un tiristor conectado con el tempori-
zador de soldadura.

El controlador de robot lleva a cabo un servocon-
trol sobre el eje de presurizacién. Por lo tanto, con
respecto a la fuerza de presurizacién de electrodo, el
temporizador de soldadura ordena al controlador de
robot una fuerza de presurizacion de electrodo progra-
mada arbitraria, mientras se realiza una secuencia de
soldadura. Por lo tanto, el controlador de robot con-
trola el servomotor para el eje de presurizacion en
respuesta a las instrucciones de la fuerza de presu-
rizacion del electrodo, de manera que se realice una
fuerza de presurizacién de electrodo predeterminada.

La figura 10 es un diagrama de bloques del segun-
do ejemplo comparativo.

En el control de soldadura segiin el primer ejem-
plo comparativo como se representa en la figura 9, un
retardo, que se genera en la comunicacién mediante
una unidad de E/S o una interface sobre la base de
comunicacidn serie, causa un retardo generada entre
un tiempo (forma de onda 1) de la orden de fuerza
de presurizacion del temporizador de soldadura y un
tiempo (forma de onda 2) de la orden de fuerza de pre-
surizacién del controlador de robot, de manera que se
retrasa la presurizacion real del electrodo (forma de
onda 3).

Por lo tanto, la comunicacién mediante una uni-
dad de E/S o una interface en base a comunicacién
serie puede ser reemplazada por una comunicacién
mediante una RAM de puerto doble. El temporizador
de soldadura y el controlador de robot estidn acopla-
dos uno a otro por la RAM de doble puerto, que esta
conectada a buses de datos tanto del temporizador de
soldadura como del controlador de robot. Entonces,
los pardmetros de soldadura arbitrarios, una fuerza ar-
bitraria de presurizacién de electrodo, y andlogos, son
editados por la caja de control del controlador de ro-
bot. Los datos editados son transferidos a una RAM
del temporizador de soldadura mediante la RAM de
doble puerto.

A continuacion, el controlador de robot da la or-
den de soldadura al temporizador de soldadura me-
diante la RAM de doble puerto. El temporizador de
soldadura lleva a cabo un proceso de soldadura sobre
la base de la orden de soldadura. El temporizador de
soldadura instruye al controlador de robot sobre una
fuerza de presurizacion de electrodo programada ar-
bitraria en un tiempo programado arbitrario durante
el progreso de una secuencia de soldadura, mediante
la RAM de doble puerto. En respuesta a las instruc-
ciones de la fuerza de presurizacion de electrodo, el
controlador de robot conmuta la fuerza de presuriza-
cion de electrodo predeterminada.

La figura 11 representa un ejemplo de la secuen-
cia de presurizacion variable segtin el segundo ejem-
plo comparativo. Dado que los buses de datos estdn
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conectados entre si mediante la RAM de doble puerto
como se representa en la figura 11, la velocidad de co-
municacién de datos se puede mejorar, de manera que
la fuerza de presurizacion de electrodo se puede con-
mutar a la fuerza predeterminada en un tiempo dado
sincronizado con el progreso del tiempo de soldadura.

A continuacién, se describird un ejemplo compa-
rativo con referencia a los dibujos acompafiantes. La
figura 12 es un diagrama de bloques que representa un
tercer ejemplo comparativo. La figura 13 es un dia-
grama de secuencia del tercer ejemplo comparativo.
La figura 14 es un diagrama de bloques que represen-
ta un cuarto ejemplo comparativo. La figura 15 es un
diagrama de secuencia del cuarto ejemplo comparati-
vo.

Con referencia a la figura 12, un temporizador de
soldadura lleva a cabo un control de soldadura. Aun-
que no se representa en las figuras, una soldadora por
puntos por resistencia estd montada sobre un brazo
de robot que puede moverse libremente en multiples
direcciones axiales. Un servomotor mueve un eje de
presurizacioén para hacer que las puntas de electrodo
de la soldadora por puntos realicen operaciones de
presurizacion y apertura que son requeridas para sol-
dar. Un controlador de robot controla el servomotor
para el eje de presurizacion.

Los pardmetros de soldadura, tales como un tiem-
po de soldadura arbitraria y una corriente de soldadu-
ra arbitraria, y una fuerza de presurizacion de electro-
do arbitraria y andlogos, son editados por una caja de
control del controlador de robot. Los datos editados
son transferidos a una RAM del temporizador de sol-
dadura mediante una unidad de E/S o una interface en
base a comunicacidn serie para ser almacenados alli.

A continuacidn, el controlador de robot da tanto el
valor de la corriente como una orden de soldadura al
temporizador de soldadura. El temporizador de solda-
dura lleva a cabo un proceso de soldadura en base a la
orden de soldadura.

El control de tiempo, tal como el tiempo de sol-
dadura y el tiempo de cambio de la fuerza de pre-
surizacién, lo lleva a cabo el temporizador de solda-
dura usando un contador de tiempo en el controlador
de robot. La corriente de soldadura es controlada por
el temporizador de soldadura usando un elemento de
conmutacién como un tiristor conectado con el tem-
porizador de soldadura. Con respecto a la fuerza de
presurizacién del electrodo, el controlador de robot
lleva a cabo un servocontrol sobre el eje de presuriza-
cién.

El controlador de robot ordena al temporizador de
soldadura sobre un valor programado arbitrario de la
corriente de soldadura en un tiempo dado sincroniza-
do con el progreso del control de presurizacion. En
respuesta a las instrucciones de conmutacién de la
corriente de soldadura, el temporizador de soldadu-
ra controla el elemento de conmutacién para realizar
una corriente de soldadura predeterminada.

La figura 14 es un diagrama de bloques del cuar-
to ejemplo comparativo. En el control de soldadura
segun el tercer ejemplo comparativo, como se repre-
senta en la figura 13, un retardo, que es generado en
la comunicacién mediante una unidad de E/S o una
interface sobre la base de comunicacion serie, produ-
ce un retardo entre un tiempo (forma de onda 1) de
la orden de soldadura del controlador de robot y un
tiempo (forma de onda 2) de la orden de soldadura del
temporizador de soldadura, de manera que se retrase

5
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el cambio real de la corriente de soldadura (forma de
onda 3).

Por lo tanto, la comunicacién mediante una uni-
dad de E/S o una interface en base a comunicacién
serie es reemplazada por la comunicacién mediante
la RAM de doble puerto. El temporizador de solda-
dura y el controlador de robot estan acoplados uno a
otro por la RAM de doble puerto, que estd conectada
con los buses de datos del temporizador de soldadura
y el controlador de robot.

Los pardmetros de soldadura arbitrarios, una fuer-
za de presurizacion de electrodo arbitraria, y andlo-
gos, son editados por la caja de control del controla-
dor de robot. Los datos editados son guardados en la
RAM del controlador de robot.

A continuacion, el controlador de robot da la or-
den de soldadura al temporizador de soldadura me-
diante la RAM de doble puerto. Entonces, el tempo-
rizador de soldadura empieza un proceso de soldadu-
ra en base a la orden de soldadura. El controlador de
robot instruye, mediante la RAM de doble puerto, al
temporizador de soldadura sobre un valor programa-
do arbitrario de la corriente de soldadura en un tiem-
po programado arbitrario mientras progresa el control
de presurizacién. En respuesta a las instrucciones, el
temporizador de soldadura conmuta el valor predeter-
minado de la corriente de soldadura.

La figura 15 representa el ejemplo de la secuen-
cia de presurizacién variable segiin el cuarto ejemplo
comparativo.

Debido a que los buses de datos estdn conectados
entre si mediante la RAM de doble puerto como se
representa en la figura 15, la velocidad de la comuni-
cacion de datos se puede mejorar, de manera que la
corriente de soldadura se puede cambiar al valor pre-
determinado en un tiempo dado sincronizado con el
progreso del control de presurizacion.

Segtin la invencién, en un temporizador integra-
do de robot de soldar en el que un controlador de ro-
bot y un temporizador de soldadura estdn acoplados
uno a otro por una RAM de doble puerto conectada
a buses de datos del controlador de robot y el tempo-
rizador de soldadura, incluso cuando, para cambiar la
funcién del temporizador de soldadura, el software de
control se modifica de manera que se afiadan nuevos
pardmetros de soldadura o se cambie el contenido de
los elementos, las relaciones de correspondencia entre
cadenas de caracteres de elementos de los parametros
de soldadura y la secuencia de disposicion de los pa-
rdmetros de soldadura siempre se mantienen. Segin
la configuracion, la funcién del temporizador de sol-
dadura se puede cambiar libremente sin producir nin-
glin cambio en el software de una caja de control de
un robot. Por lo tanto, se puede reducir el costo.

Como se ha descrito anteriormente, segtn el pri-
mer ejemplo comparativo, se puede lograr un efecto
excelente de que una fuerza de presurizacién de elec-
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trodo arbitraria y un tiempo arbitrario de cambiar la
fuerza de presurizacion se establecen en el controla-
dor de robot, el temporizador de soldadura instruye
al controlador de robot sobre una fuerza de presuri-
zacioén de electrodo arbitraria en un tiempo arbitrario
durante un proceso de soldadura mientras sincroni-
za con el control de tiempo del proceso de soldadura,
el controlador de robot recibe las instrucciones de la
fuerza de presurizacion de electrodo, y la fuerza de
presurizacién del electrodo se puede controlar de ma-
nera que se cambie durante un cierto proceso de sol-
dadura por puntos.

Segtn el segundo ejemplo comparativo, debido a
que el controlador de robot y el temporizador de sol-
dadura estdn acoplados uno a otro por la RAM de
doble puerto que estd conectada a buses de datos del
controlador de robot y el temporizador de soldadura,
para permitir la comunicacién por los buses, la velo-
cidad de comunicacién de datos se puede incrementar
de manera que la fuerza de presurizacion de electrodo
se pueda cambiar a una predeterminada en un tiempo
dado que se sincroniza con el progreso del tiempo de
soldadura.

Como se ha descrito anteriormente, segin el ter-
cer ejemplo comparativo, se puede conseguir un efec-
to excelente de que una fuerza de presurizacién de
electrodo arbitraria y los parametros de soldadura ar-
bitrarios se establecen en el controlador de robot, el
controlador de robot instruye, mediante la RAM de
doble puerto, al temporizador de soldadura sobre la
conmutacion de la corriente de soldadura en un tiem-
po arbitrario sincronizado con el progreso del control
de presurizacion, y, en respuesta a las instrucciones, el
temporizador de soldadura puede llevar a cabo el con-
trol de cambio del valor de la corriente de soldadura a
uno predeterminado.

Segin el cuarto ejemplo comparativo, debido a
que el controlador de robot y el temporizador de sol-
dadura estin acoplados uno a otro por la RAM de do-
ble puerto que estd conectada con los buses de datos
del controlador de robot y el temporizador de solda-
dura, para permitir la comunicacién por los buses, la
velocidad de comunicacién de datos se puede incre-
mentar de manera que la corriente de soldadura se
pueda cambiar a un valor predeterminado en un tiem-
po dado que se sincroniza con el progreso del control
de presurizacion.

La realizacién antes descrita solamente represen-
ta parte de la invencion. El concepto novedoso de la
invencién no se limita a la realizacién de una soldado-
ra por puntos por resistencia. De hecho, la invencién
se puede aplicar facilmente en base al espiritu de la
invencién a la comunicacién de datos en una solda-
dora de costura por resistencia, una soldadora de pro-
yeccion por resistencia, una soldadura por recalcadu-
ra por resistencia, y otras miquinas que pertenecen a
tales soldadoras por resistencia.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de establecer parametros de solda-
dura para un aparato de control de soldadora por re-
sistencia, incluyendo el método los pasos de:

conectar a buses de datos tanto de un controlador
de robot como un temporizador de soldadura median-
te RAM de puerto doble;

almacenar, en la ROM del temporizador de solda-
dura, cadenas de caracteres de elementos de pardme-
tros de soldadura a visualizar sobre una caja de con-
trol de un robot y valores de referencia iniciales de di-
chos pardmetros de soldadura en una misma secuen-
cia y de manera correspondiente;

conectar inicialmente dicho robot y dicho tempo-
rizador de soldadura entre si;

transferir dichas cadenas de caracteres de elemen-
tos y pardmetros estandar desde dicho temporizador
de soldadura a dicho robot para guardarlas en la RAM
de dicho robot cuando la fuente de alimentacién se
enciende;

presentar, en dicha caja de control, dichas cadenas
de caracteres de elementos de dichos pardmetros de
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soldadura y valores de pardmetros de soldadura en la
misma secuencia y de manera correspondiente;

cambiar arbitrariamente, en dicha caja de control
de dicho robot, dichos valores de pardmetros de sol-
dadura de cualquier programa segun las condiciones
de soldadura de un articulo soldado al que se ha de
aplicar dicho programa;

almacenar, en dicha RAM de dicho robot, dichos
valores de pardmetros de soldadura de cualquier pro-
grama;

transferir dichos valores de pardmetros de solda-
dura de cualquier programa a una RAM de dicho tem-
porizador de soldadura para ser almacenados alli me-
diante RAM de doble puerto; y

transferir una orden de soldadura de dicho robot
a dicho temporizador de soldadura mediante dicha
RAM de puerto doble de manera que dicho tempo-
rizador de soldadura lleve a cabo un proceso de sol-
dadura sobre la base de dichos pardmetros de solda-
dura que han sido editados por dicha caja de control
de dicho robot y que son guardados en dicha RAM de
dicho temporizador de soldadura.
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FIG. 2
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FIG. 5

IMAGEN DE PANTALLA DE ESTABLECIMIENTO
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FIG. 6
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FIG. 7

FLUJO DE DATOS ESTANDAR INICIALES DE LECTURA
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FIG. 9
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FIG. 11
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FIG. 13

CORRIENTE DE
SOLDADURA 1

CORRIENTE DE
SOLDADURA 2

CORRIENTE DE
SOLDADURA 3

}.-----------_--- conm-

e e cr et -

ELECTRODO /




ES 2268 218 T3

vdNavalos 3a
Od13WVHYd 30 0Q0Y 103713
30 NOIDVZINNS3dd 30 vZy3N4d

v

WOY
WvH

SOiva 3asng

P oLy3nd ﬂ
31800 30 W

Ndo

10804 30 HOAYIOHLINOD

WOY
Wvd

SO.1va 3asng

Nndo

YHNAva10S 30 YOAVZIHOdW3L

vl OId

21



ES 2268 218 T3

FIG. 15
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