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ES 2203 125 TS5

DESCRIPCION

Procedimiento para controlar un aparato de soldadura y dispositivo de control para éste.

La invencién se refiere a un procedimiento para el control de un aparato de soldadura o bien de una fuente de
corriente, asi como a un dispositivo de control para un aparato de soldadura, tal y como estdn descritos en el predm-
bulo de las reivindicaciones 1 y 7 (véase el documento EP-A 0 865 858, el cual se corresponde con el documento
WO-A-97 109 19 publicado previamente).

Ya se conocen procedimientos para el control de aparatos de soldadura o bien de fuentes de corriente, asi como
un dispositivo de control necesario para ellos, en los que a través de un dispositivo de entrada y/o de salida se pueden
ajustar diferentes parametros de soldadura, como por ejemplo una corriente de soldadura, un material adicional, un
procedimiento de soldadura, etc., en el que a partir de los pardmetros de soldadura ajustados un aparato de control
realiza un control correspondiente de los componentes individuales del aparato de soldadura, de manera que un usuario
puede realizar un proceso de soldadura correspondiente.

La presente invencién se basa en el objetivo de proporcionar un procedimiento para el control de un aparato de
soldadura o bien de una fuente de corriente y un dispositivo, con los cuales a través de una sencilla introduccién o
modificacién de pardmetros de soldadura se pueda calcular y realizar un proceso de soldadura correspondiente.

Este objetivo de la invencidn se resuelve a través de las medidas que estdn en la parte caracterizadora de la reivindi-
cacion 1. En este caso es ventajoso el hecho de que a través del almacenamiento de una curva de minimos y una curva
de maximos para un procedimiento de soldadura s6lo se requiere una reducida capacidad de almacenamiento, y gracias
a ello se puede almacenar una pluralidad de curvas diferentes para diferentes procedimientos de soldadura en un apa-
rato de soldadura. Otra ventaja reside en el hecho de que a través de la entremezcla o derivacion de varios parametros
de soldadura de un pardmetro de soldadura a través de un sencillo método de cdlculo, en particular un procedimiento
de calculo por interpolacién, se puede determinar cualquier valor de un parametro de soldadura o cualquier parametro
de soldadura, pudiendo el usuario, sin embargo, prefijar uno o varios pardmetros de soldadura a los que se ajustan el
resto de pardmetros de soldadura, de modo que para la conformacién de un cordén de soldadura correspondiente se
pueden utilizar pardmetros de soldadura especificos del usuario para el cdlculo del cordén de soldadura o bien de los
pardmetros de soldadura individuales.

Otras conformaciones ventajosas se describen en las reivindicaciones 2 a 6. Las ventajas que con ellas se pueden
conseguir se pueden extraer a partir de la descripcidn detallada de las figuras.

La invencién comprende ademds un dispositivo de control para un aparato de soldadura, tal y como éste estd
descrito en el predmbulo de la reivindicacion 7.

Este dispositivo de control estd caracterizado a través de las caracteristicas de la parte caracterizadora de la rei-
vindicacién 7. En este caso representa una ventaja el hecho de que se pueda emplear un gran nimero de diferentes
curvas de minimos y de maximos para diferentes procedimientos de soldadura, necesitindose Uinicamente una reduci-
da capacidad de almacenamiento. También representa una ventaja el hecho de que para las diferentes configuraciones
de un procedimiento de soldadura, a través de un sencillo procedimiento de célculo, en particular a través de un pro-
cedimiento de célculo por interpolacién, se pueden calcular el resto de pardmetros de soldadura, y con ello se puede
obtener una linea caracteristica tridimensional para un procedimiento de soldadura. También representa una ventaja
el hecho de que a través de la predefinicién de curvas de minimos y de curvas de maximos se pueden descartar los
célculos incorrectos, ya que la curva de minimos y la curva de méximos fijan al mismo tiempo los valores limite para
una posible configuracién de soldadura del aparato de soldadura, y con ello, en caso de que se sobrepase por arriba o
por abajo un valor limite, una sefial de error puede ser enviada por el dispositivo de control, de manera que el usuario
pueda realizar un nuevo ajuste del aparato de soldadura.

Otras conformaciones ventajosas estdn descritas en las reivindicaciones 8 a 11. Las ventajas que se pueden alcanzar
con ellas se pueden extraer a partir de la descripcién detallada de las figuras.

La invencidn se explica a continuacién con mds detalle a partir de los ejemplos de realizacion representados en los
dibujos.

Se muestra:

Fig. 1 una vista general de un aparato de soldadura segin la invencidn en una representacion esquemadtica simpli-
ficada;

Fig. 2 un diagrama de bloques de un dispositivo de control del aparato de soldadura en una representacion esque-
matica simplificada;

Fig. 3 una superficie del dispositivo de entrada y/o salida del aparato de soldadura en una representaciéon esquema-
tica simplificada;
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Fig. 4 otra forma de realizacién de la superficie del dispositivo de entrada y/o salida del aparato de soldadura en
una representacion esquematica simplificada;

Fig. 5 otra conformacién de la superficie del dispositivo de entrada y/o salida del aparato de soldadura en una
representacion esquematica simplificada;

Fig. 6 otra representacion de la superficie del dispositivo de entrada y/o salida en una representacién esquematica
simplificada;

Fig. 7 un diagrama para el registro de la velocidad de soldadura de un soplete para soldar del aparato de soldadura
en una representacion esquemadtica simplificada.

A modo de introduccién hay que decir que en las formas de realizacién descritas de modo diferente, las mismas
piezas estan provistas de los mismos simbolos de referencia o bien de las mismas designaciones de los componentes,
pudiéndose trasladar la revelacién incluida en toda la descripcién de modo conforme al sentido a las mismas piezas con
los mismos simbolos de referencia o bien con las mismas designaciones de los componentes. También las indicaciones
espaciales seleccionadas en la descripcién, como por ejemplo arriba, abajo, al lado, etc., estdn referidas a la figura
directamente tanto descrita como representada, y en caso de una modificacién de la posicién se han de trasladar a la
nueva posicion de modo conforme al sentido. Ademas, las particularidades individuales de los diferentes ejemplos de
realizacién mostrados pueden conformar soluciones segtin la invencién por si mismas.

En la fig. 1 se representa un aparato de soldadura 1 para los mds diversos procedimientos de soldadura, como por
ejemplo la soldadura MIG/MAG o bien la soldadura TIG o WIG. El aparato de soldadura 1 comprende una fuente de
corriente 2 con una pieza de potencia 3, un dispositivo de control 4 y un elemento de conmutacién 5 asignado a la
pieza de potencia 3 o bien al dispositivo de control 4. El elemento de conmutacién 5 o bien el dispositivo de control 4
estd unido con una vdlvula de control 6, la cual estd dispuesta en una linea de suministro 7 para un gas 8, en particular
un gas inerte, como por ejemplo nitrégeno, helio o argén o similares, entre un almacén de gas 9 y un soplete para
soldar 10.

Ademds, a través del dispositivo de control 4 también se controla un aparato de avance del cordén 11, en el que
a través de un conducto de suministro 12 se suministra un cordén de soldadura 13 desde un tambor depédsito de
almacenamiento 14 en la region del soplete para soldar 10. La corriente para la conformacién del arco voltaico 15
entre el cordén de soldadura 13 y una pieza de trabajo 16 se le suministra al soplete para soldar 10 o bien al cordén de
soldadura 13 a través de una linea de suministro 17, 18 desde la pieza de potencia 3 de la fuente de corriente 2.

Para la refrigeracion del soplete para soldar 10, se une éste a través de un circuito de refrigeracién 19, conectando
entre medio un relé de sobrecarga 20, con un recipiente de agua 21, gracias a lo cual, al poner en marcha el soplete
para soldar 10, el circuito de refrigeracién 19 puede ser puesto en marcha por el dispositivo de control 4, y con ello se
realiza una refrigeracion del soplete para soldar 10 o bien de una tobera de gas del soplete para soldar 10. Naturalmente,
también es posible que se emplee un circuito de refrigeracién externo 19, tal y como ya se conoce del estado de la
técnica.

Ademés, el aparato de soldadura 1 presenta un dispositivo de entrada y/o salida 22, a través del cual se pueden
ajustar los mds diversos parametros de soldadura o modos de funcionamiento del aparato de soldadura 1. En este caso,
los pardmetros de soldadura ajustados a través del dispositivo de entrada y/o salida 22 se pueden reenviar al dispositivo
de control 4, y desde éste se controlan a continuacién cada uno de los componentes del aparato de soldadura 1 de
modo correspondiente a los pardmetros de soldadura predeterminados. Para ello es posible asi mismo que el aparato
de soldadura 1 se pueda conectar con un dispositivo externo de entrada y/o salida 22, como por ejemplo un ordenador,
un control por programa almacenado o un elemento de control, etc.

En las figs. 2 y 3 se representa un diagrama de bloques del aparato de soldadura 1 y una representacion detallada
del dispositivo de entrada y/o salida 22.

El dispositivo de control 4 se conforma preferentemente a partir de un control por microprocesador 23 o de un
control convencional analégico o digital. A una entrada del dispositivo de control 4, en particular del control por
microprocesador 23, se conecta a través de varias lineas 24, 25 el dispositivo de entrada y/o salida 22, en el que por
razones de visibilidad sé6lo se representa en cada caso una linea 24, 25. En este caso, sin embargo, es posible que el
dispositivo de entrada y/o salida 22 pueda estar conformado a través de elementos separados, es decir, a través de
un dispositivo de entrada 26 y un dispositivo de salida 27. Ademads es posible que el dispositivo de entrada 26 esté
conformado por un teclado o bien por otros tipos de posibilidades de entrada, como por ejemplo potenciémetros,
pantallas tactiles o teclas, etc. El dispositivo de salida 27 se puede conformar, por ejemplo, a través de una pantalla
de indicacién, un indicador de LEDs, un indicador LCD, un indicador digital, una pantalla o una pantalla tactil. El
intercambio de datos entre el dispositivo de entrada y/o salida 22, en particular del dispositivo de entrada 26 y el
dispositivo de salida 27, y el dispositivo de control 4, se realiza a través de las lineas 24, 25. También es posible que
el dispositivo de control 4 pueda presentar una interfaz estandarizada, de modo que se pueda realizar un intercambio
de datos o bien el ajuste del aparato de soldadura 1 por parte de un componente externo, como por ejemplo por un
robot.
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Al resto de entradas y/o salidas del control por microprocesador 23 o bien del dispositivo de control 4 esta co-
nectado un dispositivo de almacenamiento 29 a través, por ejemplo, de un sistema de bus 28 que estd compuesto
por lineas de direccionamiento y de datos, de manera que se pueden almacenar los datos o los programas de control
correspondientes.

El dispositivo de control 4, en particular el control por microprocesador 23 estd unido por lo menos a través de una
linea 30 con la pieza de potencia 3. Para que se pueda realizar un intercambio de datos més rapido entre la pieza de
potencia 3 y el dispositivo de control 4, es posible que la linea 30 pueda estar conformada por un conductor de fibra
optica. Naturalmente es posible que la conexién del dispositivo de control 4 y la pieza de potencia 3 se pueda construir
a partir de varias lineas eléctricas 30 o conductores de fibra dptica. La pieza de potencia 3 puede estar conformada,
por ejemplo, a través de una fuente de corriente inversora 31 con sincronizacién primaria, o bien a partir de cualquier
otra fuente de corriente 2 con las que se cuenta en el estado de la técnica. Para que a la pieza de potencia 3 se le pueda
suministrar energia, en particular corriente y tension, ésta estd conectada a través de lineas de suministro 32, 33 con
una red de suministro de tensién 34. Naturalmente es posible que en lugar de la red de suministro de tension 34 se
pueda usar cualquier otro tipo de fuente de energia, como por ejemplo una bateria, para la alimentacion de la pieza de
potencia 3.

La pieza de potencia 3, en particular la fuente de corriente inversora 31, tiene la misién de transformar la energia
suministrada por la red puiblica de suministro de tensién 34 en una energia de soldadura adecuada, tal y como se
conoce del estado de la técnica, y por ello no se va a entrar con mas detalle en la funcion de la transformacion de la
energia suministrada.

Para que se pueda realizar un proceso de soldadura a través del aparato de soldadura 1, la pieza de potencia 3, en
particular la fuente de corriente inversora 31, estd conectada a través de las lineas de suministro 17, 18 con el soplete
para soldar 10 y con la pieza de trabajo 16.

Para que se pueda encender el arco voltaico 15 entre el cordén de soldadura 13 y la pieza de trabajo 16 es posible,
por ejemplo, que el aparato de soldadura 1 presente un generador de alta frecuencia 35. El generador de alta frecuenta
35 estd conectado a través de las lineas 36, 37 con el dispositivo de control 4 y con la salida de la pieza de potencia 3,
en particular con la linea de suministro 17. Naturalmente es posible que para el encendido del arco voltaico 15 se pueda
emplear cualquier otro procedimiento con los que se cuenta en el estado de la técnica, como por ejemplo el encendido
por contacto. Para el encendido del arco voltaico 15, una sefial de control es entregada por parte del dispositivo de
control 4 al generador de alta frecuencia 35, gracias a lo cual a continuacién se modula una sefial de alta frecuencia
a la energia de soldadura, de modo que a través del suministro del cordén de soldadura 13 a la pieza de trabajo 16,
para una determinada distancia del cordén de soldadura 13 a la pieza de trabajo 16, se produce un encendido sencillo
y automatico del arco voltaico 15.

Para que el proceso de soldadura pueda ser supervisado o controlado por parte del dispositivo de control 4, en la
linea de suministro 17 al soplete para soldar 10 o en la linea de unién 18 a la pieza de trabajo 16 estd dispuesto un
dispositivo de medicién 38. El dispositivo de medicién 38 puede estar conformado en este caso a través de una de las
derivaciones 39 con las que se cuenta en el estado de la técnica, de modo que el flujo de corriente pueda ser registrado
a través de la linea de suministro 17 por parte del dispositivo de medicién 38. Para ello, a ambos lados del dispositivo
de medicidn 38 estan conectadas lineas 40, 41 con la linea de suministro 17, las cuales estan conectadas a continuacion
con un dispositivo transformador 42 o directamente con el dispositivo de control 4. El dispositivo transformador 42
tiene la misién de transformar los valores medidos por el dispositivo de medicién 38, en particular la corriente y la
tensidn, en una sefial digital, y a continuacidn reenviarlos a través de las lineas 43 y 44 al dispositivo de control 4 o
bien al control por microprocesador 23, de manera que de modo correspondiente a los datos determinados se pueda
realizar un proceso de control por parte del dispositivo de control 4. Para que también se pueda determinar la tension
en el soplete para soldar 10 o bien entre el cordén de soldadura 13 y la pieza de trabajo 16, estd dispuesta otra linea 45
entre el dispositivo transformador 42 y la linea de suministro 18.

En la fig. 3 se muestra una superficie, en particular una placa frontal 46, del dispositivo de entrada y/o salida 22. El
dispositivo de entrada y/o salida 22 estd conectado, tal y como ya se ha descrito en la fig. 2, a través de diversas lineas
24, 25 con el dispositivo de control 4, de modo que a través del dispositivo de entrada y/o salida se pueden ajustar o
mostrar cada uno de los pardmetros de soldadura o bien los diferentes procesos de soldadura.

En la placa frontal 46 es posible que el usuario seleccione a través de 6rganos de ajuste individuales 47 los mas
diversos pardmetros de soldadura o procesos de soldadura, pudiéndose modificar estos por parte del usuario a través
de un regulador principal 48. Para que el usuario pueda reconocer los pardmetros de soldadura seleccionados, el
dispositivo de entrada y/o salida 22, en particular la placa frontal 46, presenta 6rganos de indicacion individuales 49.
Adicionalmente, para cada uno de los pardmetros de soldadura o bien para los diferentes procesos de soldadura se
representan simbolos 50 en la placa frontal 46.

Los 6rganos de ajuste 47 pueden estar conformados a través de botones individuales o bien a través de un emisor
incremental para el regulador principal 48. Para ello es posible, por ejemplo, que, segiin el ejemplo de realizacién
representado, los 6rganos de ajuste 47 puedan estar conformados a través de botones en forma de lamina o bien
a través de un potenciémetro para el regulador principal 48. Naturalmente también es posible que se pueda usar
cualquier 6rgano de ajuste 47 conocido del estado de la técnica.
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Los érganos de indicacién 49 pueden estar conformados, por ejemplo, a través de LEDs o de pantallas LCD. Na-
turalmente es de nuevo posible que se use cualquier otra conformacién de 6rganos de indicacién 49 para la indicacién
de los pardmetros de soldadura o bien de los valores almacenados. También es posible que en lugar de los érganos de
ajuste 47 y los 6rganos de indicacion 49 individuales se emplee una pantalla tictil, de modo que al tocar la pantalla se
puedan seleccionar y mostrar los pardmetros de soldadura correspondientes.

A partir de ahora, un usuario tiene la posibilidad de seleccionar, mostrar o ajustar a través de los érganos de ajuste
47 de la placa frontal 46 los diferentes parametros de soldadura, como por ejemplo una corriente de soldadura 51, una
sobretemperatura 52, un grosor de material 53 para la pieza de trabajo 16, una velocidad de avance del cordén 54,
una tensién de soldadura 55, una longitud del arco voltaico 56 y un incremento de la corriente 57. Adicionalmente
es posible que el usuario pueda ajustar otros parimetros de soldadura, como el didmetro del cordén 58, la mezcla de
gases 59 asi como diferentes procesos de soldadura 60 y funciones adicionales 61. También es posible que el aparato
de soldadura 1, a través de un dispositivo de control de orden superior, como por ejemplo un ordenador, un control por
programa almacenado, un elemento de control externo, etc., pueda ser ajustado o bien que se pueda mostrar el ajuste.
Para ello se conecta el control de orden superior a través de una interfaz estandarizada con el aparato de soldadura 1,
de modo que se pueda realizar una transferencia directa de datos.

No se entra con mas detalle en el transcurso de la funcién para la seleccidn y muestra de cada uno de los parametros
de soldadura a través de los 6rganos de ajuste 47 y de los 6rganos de indicacién 49, ya que se puede emplear cualquier
procedimiento del estado de la técnica para el ajuste, selecciéon o muestra de pardmetros, en particular de pardmetros
de soldadura. S6lo se hace una breve indicacion relativa al hecho de que para cada uno de los datos de soldadura
estan almacenados en el dispositivo de almacenamiento 29 valores estdndar o bien valores teéricos, de modo que al
seleccionar un pardmetro de soldadura adecuado se carga este valor estdndar o valor tedrico desde el dispositivo de
almacenamiento 29, y a continuacion se muestra éste por los érganos de indicacion 49 en la placa frontal 46 a través del
control del dispositivo de entrada y/o salida 22 por parte del dispositivo de control 4. El usuario tiene a continuacién
la posibilidad de modificar a través del regulador principal 48 el valor estdndar o valor teérico mostrado, de modo que
se pueda calcular segtin los ajustes del usuario un proceso de soldadura por parte del dispositivo de control 4, y que
pueda realizarse por parte del usuario.

Ademis es posible que pueda estar dispuesto en la placa principal 46 un érgano de indicacién 49 en forma de
un elemento de almacenamiento 62, el cual estd representado por el simbolo 50 “F1-F4”. El 6rgano de indicacién
49 para el elemento de almacenamiento 62 estd conformado, por ejemplo, en forma de un diodo LED, de manera
que al seleccionar este simbolo 50 empieza a iluminarse el érgano de indicacidn 49, y gracias a ello el usuario puede
reconocer que se ha seleccionado esta funcién. A través del uso de un elemento de almacenamiento 62 de este tipo,
el usuario tiene la posibilidad de que éste puede asignar pardmetros de soldadura adicionales que no estdn indicados
en la placa frontal 46 a uno de estos elementos de almacenamiento 62, de manera que al poner de nuevo en marcha
el aparato de soldadura 1, vuelva a tener disponible éste pardmetro de soldadura sin un gran esfuerzo, tinicamente
seleccionando el elemento de almacenamiento correspondiente 62. El almacenamiento de los datos asignados o bien
de la asignacién de los pardmetros de soldadura se realiza en el dispositivo de almacenamiento 29. Para ello estd
dispuesto un botén de almacenamiento 63 en la placa frontal 46.

El usuario tiene ademads la posibilidad de que todos los pardmetros de soldadura que no estdn representados en
la placa frontal 46 pueden ser seleccionados a través del accionamiento adecuado de los érganos de ajuste 47 al
seleccionar un elemento de almacenamiento 62, de manera que también se pueden modificar aquellos parametros
de soldadura que no estdn representados en la placa frontal 46. También es posible que el usuario asigne etapas
individuales del proceso o bien transcursos del procedimiento a los elementos de almacenamiento 62, es decir, que
el usuario puede asignar un transcurso del proceso o del procedimiento, como por ejemplo el enhebrado del cordén
de soldadura 13 a un elemento de almacenamiento 62, de manera que el usuario tenga un cualquier momento la posi-
bilidad de activar este transcurso del proceso o del procedimiento a través de este elemento de almacenamiento 62.

Ahora bien, segin la invencién se prevé que también se incluya un pardmetro de soldadura adicional en el aparato
de soldadura 1, en particular en el dispositivo de entrada y/o salida 22 o bien en el dispositivo de control 4. En el
caso del parametro de soldadura adicional se trata de la indicacién o de la posibilidad de ajuste de un cordén de
soldadura, en particular de la indicacién de la superficie o bien de la indicacion de la seccidn transversal de un cordén
de soldadura, en concreto de la medida a 64, y de una velocidad de soldadura 65, los cuales se representan a través de
un 6rgano de indicacién 66 en forma de un diodo LED y como simbolo 50 en la placa frontal 46. Con ello, el usuario
tiene la posibilidad de realizar el ajuste de la superficie o bien de la seccién para un procedimiento de soldadura o bien
para un proceso de soldadura para la conformacion de formas de cordén de soldadura de una o de varias capas.

El parametro de soldadura o bien la indicacién de soldadura de 1a medida a 64 ya se conoce del estado de la técnica,
si bien ésta todavia no se ha unido a un proceso de soldadura, sino que en la actualidad el usuario s6lo puede extraer
o bien calcular este pardmetro de soldadura a partir de los planos de soldadura o bien de los dibujos de soldadura, y
a continuacidn realiza segin sus valores empiricos el ajuste del aparato de soldadura 1 para la conformacién de un
cordén de soldadura adecuado.

La medida a 64 sirve fundamentalmente para indicaciones de medida, en particular para la seccién transversal del
cordén de soldadura, de cordones de soldadura, en particular para cordones angulares que se encargan de la mayor
parte de las soldaduras o bien de los procesos de soldadura. La medicién de los cordones de soldadura se puede
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realizar con varios pardmetros o indicaciones o medidas diferentes. El grosor del cordén, la anchura del cordén o la
longitud angular de los cordones de soldadura, en particular de cordones angulares, dan informacién al usuario. En
el dibujo técnico de soldadura se indica la “medida a de grosor del cordén”, la “medida b de anchura del cordén” o
la “medida angular z”. El ajuste de las indicaciones derivadas de longitud, superficie o volumen se realiza a través
de la medida a 64, la medida z o la medida b. Esto se puede emplear para la conformacién de una superficie de un
cordén de soldadura para un procedimiento de soldadura o bien para un proceso de soldadura para todas las formas de
cordones de soldadura de una o de varias capas. Para que el usuario pueda tener acceso a los diferentes pardmetros, el
usuario puede seleccionar en el aparato de soldadura 1 el parametro de soldadura de la medida a 64, de modo que a
continuacidn, a través del accionamiento de un érgano de ajuste 47 se pueda realizar una conmutacién sincronizada o
por etapas a los diferentes pardmetros, en concreto a la medida a, a la medida b y a la medida z, para la medicién del
cordén de soldadura. Para el cdlculo de componentes individuales desconocidos o bien de indicaciones desconocidas
se pueden usar las férmulas conocidas del estado de la técnica

Z:a*\/i

b= V2x22

las cuales estdn almacenadas en el dispositivo de almacenamiento 29 y las cuales pueden ser usadas por el dispositivo
de control 4 para el cédlculo.

En la actualidad se conoce del estado de la técnica que el ajuste del aparato de soldadura 1 se realiza por parte del
mismo usuario, de manera que para la conformacién de un cordén angular, tal y como se puede extraer, por ejemplo,
de un dibujo técnico de soldadura, se requiere del usuario mucha experiencia o bien un gran niimero de cursos para
la consecucién de un ajuste correcto del aparato de soldadura 1. Sin embargo, el usuario, a partir de los pardmetros
prefijados o bien de las indicaciones de medida prefijadas tiene ahora la posibilidad, a través de la introduccién de
los pardmetros prefijados a través del aparato de soldadura 1, de dejar que se realice tanto un cédlculo como un ajuste
independiente de los pardmetros de soldadura individuales, ya que todas las formulas necesarias para el calculo de un
corddn de soldadura estdn almacenadas en el dispositivo de almacenamiento 29 o en el dispositivo de control 4.

Ademds es posible que la ecuacién mostrada a continuacién pueda ser usada para el cdlculo de cada uno de
los pardmetros de soldadura, utilizindose para cada uno de los pardmetros de soldadura las siguientes abreviaturas:
seccién transversal del cordén de soldadura “A” en mm?, velocidad de soldadura “vy;” en cm/min, seccidn transversal
del material adicional “Az” en mm?, avance del cordén “V .., m/min.

Segtn esto, la ecuacién es:

A * Vgeh = Az * Veordon

A partir de esta ecuacion, el dispositivo de control 4 ahora puede, a través de la transformacién y la derivacion
de la férmula, determinar la velocidad de soldadura 65 y la superficie del cordon de soldadura o bien de la seccién
transversal del cordén de soldadura, en particular la medida a 64:

Seccion transversal del cordon de soldadura:

Seccidn transversal del material adicional:

Az = (d*> = m)/4

Medida a 64:

2% %
(d 7 vcordrm

(4 * v.w.'h )

*100)

Velocidad de soldadura 65:

Vseh = (d2 * TT % Veordon * 100)/(4 * a2)
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Ademads, el dngulo “w” de las dos piezas de trabajo 16 que se han de soldar es decisivo para alcanzar las medidas
necesarias o prefijadas del cordén de soldadura. En caso de que el usuario conozca el angulo de las dos piezas de
trabajo 16 que se han de soldar, entonces éste puede calcular a partir de la férmula conocida del estado de la técnica

A = tan(w/2) * a®

la superficie del cordén de soldadura referida a la medida a 64, designada con la abreviatura “a”.

Naturalmente es posible que también para el resto de pardmetros de soldadura con designaciones de medida de
cordones de soldadura, como la medida b de anchura del cordén y la medida angular z, pueda realizarse un calculo
con férmulas que forman parte del estado de la técnica. En este caso es posible, por ejemplo, que para el cdlculo, o

[T

partiendo de la longitud angular, es decir de la medida z con la abreviatura “z”, se pueda usar la siguiente férmula:

A = [sen (w de la pieza de trabajo * z%)]/2

En el caso de que, por ejemplo, un usuario seleccione o realice un proceso de soldadura MIG/MAG para la con-
formacién de un cordén de soldadura, en particular de un cordén angular, entonces, en los aparatos de soldadura 1
conocidos del estado de la técnica se realiza el ajuste del aparato a partir de los valores empiricos del soldador o bien
del usuario, es decir, que el soldador o el usuario ajusta el avance del corddn, la tensién de soldadura y la corriente
de soldadura a partir de valores empiricos para asi conseguir la superficie calculada o determinada del cordén de sol-
dadura en el aparato de soldadura 1, y a continuacién realiza seglin su experiencia el proceso de soldadura con una
velocidad de soldadura correspondiente. En un ajuste del aparato de soldadura 1 de este tipo y en una realizacién del
proceso de soldadura con una velocidad de soldadura estimada por uno mismo no se garantiza que el soldador o el
usuario también consiga un cordén de soldadura conformado de modo correspondiente a la superficie o a la seccién
transversal calculada, debido a lo cual pueden surgir cordones de soldadura defectuosos. Debido a este tipo de cor-
dones de soldadura defectuosos puede pasar, en concreto, que en las construcciones correspondientes los cordones de
soldadura no soporten las cargas, de manera que se puede llegar a la rotura de las dos piezas soldadas.

Las fuentes de corriente de soldadura modernas ofrecen al soldador o al usuario, a través de lineas caracteristicas
programadas previamente que estdn almacenadas en el dispositivo de almacenamiento 29, valores orientativos ya antes
de la soldadura. En este caso, el soldador o el usuario puede, a través de la seleccion de estas lineas caracteristicas
de soldadura, leer o modificar y adoptar los pardmetros de soldadura individuales, como la corriente de soldadura, la
tensién de soldadura, los valores orientativos del grosor del material, el valor tedrico de avance del cordén, de modo
que se pueda realizar un proceso de soldadura correspondiente conforme a las lineas caracteristicas de soldadura
almacenadas. La configuracién especial o el ajuste de los pardmetros de soldadura prefijados se ha facilitado a través
de esto para el usuario, si bien las indicaciones sobre el grosor esperado del cordén o la superficie o la seccién
transversal del cordén de soldadura se han de extraer a partir del plan de soldadura o bien de las instrucciones de
soldadura, o se ha de dejar la velocidad de soldadura a la experiencia del soldador o del usuario.

Para que un soldador o un usuario pudiera proporcionar un cordén de soldadura prefijado de modo aproximado,
en particular un cord6n angular, éste deberia realizar, antes de la soldadura en si misma, algunas pruebas de soldadura
para encontrar la configuracién correcta del aparato o la velocidad de soldadura correcta, lo cual produciria un alto
coste de tiempo y de material. Sin embargo, en este caso siempre existia el peligro de que las soldaduras defectuosas
pudieran surgir en forma de posiciones frias o como consecuencia de aplicaciones demasiado grandes de calor debidas
a la seleccidn incorrecta de un parametro de soldadura.

El soldador o el usuario tiene a partir de ahora la posibilidad de ajustar los diferentes pardmetros, por ejemplo la
medida a 64 a través de un dispositivo de entrada y/o salida 22, en el que el dispositivo de control 4 calcula a partir de
las formulas ya conocidas del estado de la técnica los diferentes componentes o pardmetros de soldadura que faltan y
los muestra en el dispositivo de entrada y/o salida 22 al soldador o al usuario. Aqui el usuario puede activar los dos
6rganos de indicacién 66 o los pardmetros de soldadura de la medida a 64 y la velocidad de soldadura 65, gracias a
lo cual puede realizarse un cdlculo a través de las férmulas conocidas. La base del cdlculo puede partir de diferentes
pardmetros de soldadura, como por ejemplo la medida de grosor del cordén a, la medida b de anchura del cordén, la
medida angular z, es decir, que a través de la seleccién del 6rgano de indicacién 66, en particular de la medida a 64,
el soldador puede introducir por lo menos un pardmetro o un valor a uno de los diferentes pardmetros de soldadura,
a partir del cual el dispositivo de control 4 realiza el cdlculo del proceso de soldadura. Aqui es posible que en caso
de que falte una indicacion o bien de que falte un parametro el dispositivo de control 4 calcule las indicaciones o los
pardmetros que falten a través de la transformacién de las férmulas, de modo que el soldador pueda leer a continuacién
este valor a través de la activacion del pardmetro de soldadura de la medida a 64.

Para que se pueda realizar un proceso de soldadura correspondiente con el ajuste de la medida a 64 por parte del
soldador o del usuario, es posible que en el dispositivo de almacenamiento 29 estén almacenados los valores tedricos
correspondientes, es decir, que para los diferentes parametros de una superficie de cordén de soldadura o bien de una
seccién transversal de un cordén de soldadura para un cordén de soldadura, en particular para un cordén angular,
estén almacenados diferentes valores tedricos, de manera que el usuario, a través de la selecciéon de un pardmetro
correspondiente, en particular de la superficie de la medida a 64, pueda cargar estos valores tedricos desde el dispositivo
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de almacenamiento 29 a la memoria principal del dispositivo de control 4 y se muestren a través del dispositivo de
entrada y/o salida 22. El usuario tiene a continuacién la posibilidad de modificar a través del regulador principal 48 los
valores tedricos correspondientes de la medida a 64. En caso de que un usuario realice una modificacién de un valor
tedrico, entonces se realiza por parte del dispositivo de control 4 un nuevo célculo de la medida a 64, en particular
de los parametros individuales, como por ejemplo la corriente de soldadura, el avance del corddn, la velocidad de
soldadura 65, para un cordén de soldadura, mostrdndose a continuacién cada uno de los valores individuales de un
modo sincronizado en el dispositivo de entrada y/o salida 22.

Puesto que para un proceso de soldadura, en particular con el ajuste de la medida a 64, el pardmetro de soldadura
para la velocidad de soldadura 65 es determinante, es posible, por ejemplo, que el parametro de soldadura de la velo-
cidad de soldadura 65 pueda ser mostrado y modificado en el dispositivo de entrada y/o salida 22 o en un dispositivo
de control de orden superior, como por ejemplo un ordenador, un control por programa almacenado, etc., realizindose
una supervision de la velocidad de soldadura 65 para el soplete para soldar 10 por parte del dispositivo de control 4 o
de un dispositivo de supervision de la velocidad, es decir, que en un proceso de soldadura, la velocidad de soldadura
65 es registrada por parte del aparato de soldadura 1, en particular por el dispositivo de control 4, de manera que a
continuacién, a través de un medio de indicacién apropiado, se llama la atencion del usuario con respecto al hecho de
que existe una velocidad de soldadura demasiado alta o demasiado baja, gracias a lo cual se puede realizar un ajuste
de la velocidad de soldadura 65, y con ello es posible que el usuario realice un cordén de soldadura prefijado, en
particular un cordén angular. Una conformacién de este tipo para la supervision de la velocidad de soldadura 65 del
soplete para soldar 10 se explica a continuacién con mayor detalle en la fig. 7.

Naturalmente es posible que al usar el aparato de soldadura 1, en particular al usar el soplete para soldar 10, para
un robot de soldadura, el ajuste de la velocidad de soldadura 65 se puede realizar en el robot de soldadura directamente
a través de una interfaz por parte del aparato de soldadura 1, en particular por parte del dispositivo de control 4, y con
ello, también durante un proceso de soldadura se pueda realizar un intercambio de datos a través de la interfaz para el
ajuste de la velocidad de soldadura 65 entre el robot de soldadura y el dispositivo de control 4. En este caso es posible
que en caso de una velocidad de soldadura 65 demasiado alta o bien una velocidad de soldadura 65 demasiado baja, sea
enviada por parte del dispositivo de control 4 una sefial o bien un conjunto de datos adecuados al robot de soldadura a
través de la interfaz, gracias a lo cual el robot de soldadura aumenta o reduce la velocidad de soldadura 65 de modo
correspondiente a las prescripciones del aparato de soldadura 1. Naturalmente es posible que la velocidad de soldadura
65 del robot de soldadura pueda ser prefijada a través de la interfaz al aparato de soldadura 1 o al dispositivo de control
4, de manera que al realizarse una modificacion de la velocidad de soldadura 65, el dispositivo de control 4 realice un
ajuste del resto de parametros de soldadura, como por ejemplo del avance del cordén, etc., a la nueva velocidad de
soldadura 65. El usuario tiene en este caso la posibilidad de poder realizar a través de una funcién especial en forma de
un pardmetro de soldadura un ajuste correspondiente en el aparato de soldadura 1 o bien en el dispositivo de entrada
y/o salida 22 para el intercambio de datos con un componente externo. En este caso, el usuario puede determinar si
cada uno de los pardmetros, por ejemplo la velocidad de soldadura 65, es prefijada por el componente externo o por el
dispositivo de control 4, gracias a lo cual, por ejemplo, se puede realizar un intercambio de datos directo entre el robot
de soldadura y el dispositivo de control 4.

Para ello es posible, por ejemplo, que el usuario, al seleccionar el pardmetro de soldadura de la velocidad de
soldadura 65 a través del accionamiento de un 6rgano de ajuste 47, pueda acceder a esta funcién especial o bien a
este pardmetro de soldadura, y con ello pueda realizar un ajuste correspondiente para un intercambio de datos o una
transferencia de datos con un aparato o una instalacién externa, como un robot de soldadura. En este caso, el usuario
puede realizar todavia otros ajustes o pardmetros necesarios para la transferencia de datos, como por ejemplo la tasa
de transferencia en baudios, etc.

En caso de que el usuario haya seleccionado esta funcién especial, entonces es posible que en primer lugar el
dispositivo de control 4 acceda a otra funcién especial que se muestra en el dispositivo de entrada y/o salida 22, a
través de la cual el usuario puede ajustar si el proceso de soldadura se realiza con un soplete para soldar manual o
con un soplete para soldar de un robot. Esto representa una ventaja puesto que en el dispositivo de almacenamiento 29
estan almacenados los diferentes valores teéricos para los dos tipos diferentes de soldadura, y con ello el dispositivo
de control 4 puede cargar en la memoria principal los valores tedricos correspondientes para el tipo de soldadura
seleccionado y puede acceder a los valores tedricos correspondientes.

A través de la diferenciacion de los tipos de soldadura por lo que se refiere a una soldadura manual, semiautomética
0 automdtica, como por ejemplo una soldadura manual o una soldadura por parte de un robot, se consigue que para el
célculo de los pardmetros de soldadura individuales y para la supervision de los pardmetros de soldadura el dispositivo
de soldadura 4 deba realizar o llevar a cabo diferentes tareas, es decir, que por ejemplo en el caso de una soldadura
realizada por un robot es posible una predeterminacion o regulacién exacta de la velocidad de soldadura 65, pudiéndose
proporcionar en el caso de una soldadura manual en la mayoria de los casos Gnicamente valores orientativos referidos
a la velocidad de soldadura 65, ya que el usuario o el soldador no es capaz en la mayoria de las ocasiones de cefirse
de un modo exacto a la velocidad de soldadura prefijada 65 y con ello se realiza por parte del dispositivo de control
4 un ajuste continuo del resto de pardmetros de soldadura. Otra diferencia de los dos tipos de soldadura reside en
el hecho de que en el caso de una soldadura realizada por un robot, la velocidad de soldadura 65 se puede elevar
de una manera considerable, y con ello se pueden fijar otros valores limite para la realizacién de un proceso de
soldadura.
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A través de la diferenciacién de los dos tipos de soldadura, el dispositivo de control 4 puede utilizar para el calculo
del proceso de soldadura al seleccionar una soldadura manual datos especificos del usuario o bien configuraciones
almacenadas especificas del usuario. En este caso es posible, por ejemplo, que el usuario determine en una prueba
de soldadura su velocidad de soldadura 65 a la que estd acostumbrado, y almacene ésta mediante su introduccién a
través del dispositivo de entrada y/o salida 22 en el dispositivo de almacenamiento 29, de manera que el dispositivo
de control 4 en el célculo ajuste el resto de pardmetros de soldadura a estas velocidades de soldadura 65, gracias a
lo cual el usuario no ha de modificar sus caracteristicas acostumbradas. A través de un proceso similar se garantiza
aproximadamente que el usuario pueda construir un cordén de soldadura prefijado de un modo adecuado.

Para una supervision de la velocidad de soldadura 65 del soplete para soldar 10 en el uso para un robot de soldadu-
ra o una soldadura manual es posible, evidentemente, que pueda ser empleado cualquier procedimiento conocido del
estado de la técnica para la supervisién de la velocidad de soldadura 65 de un soplete para soldar 10. Estos procedi-
mientos o dispositivos o instalaciones no han de estar integrados en el aparato de soldadura 1, siendo posible que los
dispositivos o las instalaciones estén unidos a través de una interfaz con el dispositivo de soldadura 1, en particular con
el dispositivo de control 4. Naturalmente es posible que esta instalacion o dispositivo para los procedimientos para la
medicién de la velocidad de soldadura 65 del soplete para soldar 10 puedan estar integrados en el aparato de soldadura
1 o bien se pueda realizar a través del dispositivo de control 4 con un correspondiente control por software.

El usuario tiene ahora la posibilidad, para un grosor del cordén o una longitud angular predeterminada, tal y
como se pueden extraer de los planos de soldadura o de unas instrucciones de soldadura, de ajustar los pardmetros
individuales necesarios para el cdlculo de la medida a 64 en el dispositivo de entrada y/o salida 22. Para ello, el usuario
o el soldador selecciona el érgano de indicacién 66 para la medida a 64, de modo que a continuacién el usuario por
lo menos pueda introducir uno de los parametros, como la medida de grosor del cordén a, la medida de anchura del
cordén b y la medida angular z.

Para ello se leen los valores tedricos correspondientes almacenados en el dispositivo de almacenamiento 29 por
parte del dispositivo de control 4, y a continuacién se muestran en el dispositivo de entrada y/o salida 22, los cuales, sin
embargo, pueden ser modificados por parte del usuario a través del regulador principal 48. Para que se pueda realizar
un avance sincronizado al siguiente parametro, el usuario, a través del accionamiento de un 6rgano de ajuste 47, puede
realizar una conmutacion al siguiente pardmetro. Adicionalmente, para el clculo de la medida a 64, el resto de ajustes,
como por ejemplo el material adicional, el tipo de cordén, el didmetro del material adicional, el gas empleado, etc.,
son utilizados por el dispositivo de control 4 para realizar el célculo.

Después de que el usuario haya ajustado todos los pardmetros de soldadura en el aparato de soldadura 1, en
particular en el dispositivo de entrada y/o salida 22, el dispositivo de control 4 realiza el cdlculo de cada uno de los
pardmetros no introducidos por el usuario o desconocidos, pudiendo el usuario a continuacién leer los valores cal-
culados a través de la muestra sincronizada de los pardmetros individuales en el dispositivo de entrada y/o salida 22.

En caso de que sea necesario, el usuario o el soldador puede realizar una correccion de la longitud del arco voltaico
y/o de la velocidad de soldadura 65, asi como de la dindmica del arco voltaico, es decir, que a través de la indica-
cién sincronizada, el usuario tiene la posibilidad, a través del accionamiento de un érgano de ajuste, de interrumpir
la indicacién sincronizada de os pardmetros de soldadura individuales, pudiendo el usuario, dado el caso, realizar
correcciones a través del regulador principal 48. En caso de que el usuario accione de nuevo un 6rgano de ajuste 47,
entonces se realiza un avance al siguiente pardmetro de soldadura.

Adicionalmente, también es posible, por ejemplo, que para el ajuste de la medida a 64 se pueda seleccionar el
6rgano de indicacién 66, en el que, después de la finalizacién de cada una de las introducciones de pardmetros, el
usuario selecciona el érgano de indicacién 66 de la velocidad de soldadura 65, de modo que se realiza una muestra del
valor calculado en el dispositivo de entrada y/o salida 22. En un proceso de soldadura, la supervision de la velocidad
de soldadura 65 se puede realizar de modo automaético por parte del aparato de soldadura 1, en particular por parte del
dispositivo de control 4, tal y como se describe en el ejemplo de realizacidon en la fig. 7. Naturalmente es posible que
la supervision de la velocidad de soldadura se pueda realizar a través de un dispositivo de control de nivel superior y/o
de nivel inferior, como por ejemplo un control por programa almacenado.

Adicionalmente es posible, en concreto, que en la seleccién de los 6rganos de indicacién 66, el usuario pueda ver
previamente cada uno de los valores tedricos calculados a través del dispositivo de entrada y/o salida 22, de modo que
a continuacion, a través del accionamiento de un 6rgano de ajuste 47, el usuario pueda realizar una modificacién de
los valores tedricos almacenados. Naturalmente también es posible que en el dispositivo de almacenamiento 29 estén
almacenados diferentes valores tedricos para los diferentes procesos de soldadura, es decir, que para una soldadura
manual estén almacenador otros valores tedricos que para una soldadura realizada por un robot, mostrdndose a través
de la seleccién del pardmetro para la soldadura manual aquellos pardmetros que estén almacenados para la soldadura
manual.

A través de los diferentes valores tedricos almacenados para una soldadura manual y una soldadura realizada por
un robot se consigue que se facilite la supervision del proceso de soldadura, en particular por lo que se refiere a la
velocidad de soldadura 65, ya que se puede realizar un intercambio directo de datos o un control directo con un robot
de soldadura, gracias a lo cual es posible un control exacto del proceso, es decir, que a través de la conexion del aparato
de soldadura 1, en particular del dispositivo de control 4, a través de una interfaz con el dispositivo de control del robot
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de soldadura se puede influir directamente sobre el proceso de control del robot de soldadura, y con ello es posible un
control o un guiado exacto del proceso para un cordén angular. Naturalmente es posible que el control del robot de
soldadura esté integrado en el control del aparato de soldadura 1.

La ventaja que se da a través de la inclusion de la medida a 64 en el programa de soldadura de un aparato de
soldadura 1 o de un dispositivo de control 4 reside ahora en el hecho de que el usuario o el soldador es ayudado en
el ajuste del aparato de soldadura 1 para la realizacién de un cordén de soldadura, en particular de un cordén angular,
por el dispositivo de control 4, gracias a lo cual se pueden evitar introducciones incorrectas para soldaduras. Ademads,
gracias a la inclusién de la medida a 64, es posible que un personal técnico no entrenado pueda realizar sin necesidad
de costosas soldaduras de prueba un cordén angular que se corresponde con los dibujos de soldadura, y con ello, a su
vez, se eviten soldaduras defectuosas o un cordén de soldadura con una superficie demasiado pequefia.

Ademéds es posible que a través del almacenamiento de valores ajustados previamente se pueda tener en cuenta un
ajuste a las caracteristicas personales de un usuario, tal y como es el caso, por ejemplo, en el pardmetro de soldadura
de la velocidad de soldadura 65, de manera que el usuario, al realizar el proceso de soldadura, pueda realizar éste
con una velocidad de soldadura 65 a la que se ha acostumbrado a lo largo de los afios. En este caso, a través del
ajuste de la medida a 64 se consigue a partir de ahora que, de modo correspondiente a la velocidad de soldadura 65
del usuario introducida o acostumbrada, se puedan ajustar el resto de pardmetros para un cordén angular prefijado.
Naturalmente es posible que el usuario pueda realizar una soldadura de prueba, de modo que se determine la velocidad
de soldadura 65 acostumbrada del usuario y a continuacién pueda ser almacenada en el dispositivo de almacenamiento
29, gracias a lo cual, al seleccionar el resto de pardmetros para la medida a 64 se utiliza la velocidad personal de
soldadura 65 del usuario para el cdlculo de un cordén angular prefijado, y con ello se determina el ajuste de las
diferentes configuraciones, como la velocidad de avance del cordén, la longitud del arco voltaico, etc. Naturalmente
es posible que se almacenen varios datos personales para uno o varios usuarios, de modo que a través de la seleccién
de una velocidad de soldadura correspondiente 65 se realiza de nuevo un ajuste a los diferentes usuarios por parte del
dispositivo de control 4.

A través del uso del pardmetro de soldadura de la medida a 64 se consigue ademds que se alcance una sencilla
determinacion de pardmetros en soldaduras automatizadas, en particular en soldaduras realizadas por robots, ya que a
través de la seleccién de cada uno de los pardmetros de soldadura y a través del cdlculo automadtico, el usuario no ha
de realizar ninguna soldadura de prueba correspondiente con el robot de soldadura. Aqui se produce la gran ventaja de
que el robot de soldadura se puede adaptar facilmente a la velocidad de soldadura calculada 65, sin que en este caso
se tenga que realizar una supervision de la velocidad de soldadura 65, en particular del soplete para soldar 10.

En caso de que el usuario realice un proceso de soldadura con las nuevas funciones especiales introducidas, en par-
ticular con los nuevos pardmetros de soldadura introducidos de la medida a 64, entonces en primer lugar se calculan
por parte del dispositivo de control 4 los pardmetros de soldadura individuales, como por ejemplo la corriente de sol-
dadura, el avance del corddn, la tension de soldadura, la velocidad de soldadura 65, etc., de modo que se pueda realizar
un ajuste automaético o independiente del aparato de soldadura 1 a través de la predeterminacion de los pardmetros de
soldadura por parte del dispositivo de control 4. Sin embargo, el usuario debe, o puede, prefijar para el calculo del
proceso de soldadura algunos pardmetros de soldadura, como por ejemplo la corriente de soldadura, la superficie o
la seccién transversal del cordén de soldadura, en particular la medida a 64. En caso de que, sin embargo, el usuario
no prefije ninglin pardmetro de soldadura o muy pocos pardmetros de soldadura, entonces son utilizados por parte
del dispositivo de control 4 los valores teéricos almacenados en el dispositivo de almacenamiento 29 para el célculo,
es decir, que en el dispositivo de almacenamiento 29 estdn almacenados para diferentes secciones transversales del
corddn de soldadura, es decir, de la superficie del cordén de soldadura, en concreto la medida a 64, los valores teéricos
necesarios de los pardmetros de soldadura para la conformacién de un cordén de soldadura de este tipo. Estos valores
tedricos pueden estar prefijados por parte del fabricante del aparato de soldadura 1, o bien es posible que el usuario
almacene en primer lugar este tipo de valores tedricos al poner en marcha el aparato de soldadura 1.

Con ello, el usuario tiene la posibilidad de que éste puede realizar un proceso de soldadura a través de una sencilla
seleccion de una seccion transversal del cordén de soldadura, en particular de un valor teérico de la medida a 64,
sin que para ello sea necesario un conocimiento técnico correspondiente para el ajuste del aparato de soldadura 1
para la conformacién de un cordén de soldadura predeterminado. En caso de que, sin embargo, algunos pardmetros
de soldadura, como por ejemplo la corriente de soldadura, la velocidad de soldadura 65, etc., sean prefijados por el
usuario, entonces el dispositivo de control 4 realiza un nuevo cédlculo para el proceso de soldadura, conservandose sin
embargo los pardmetros de soldadura prefijados o ajustados, y adaptando a éstos el resto de pardmetros de soldadura no
prefijados. A través de un procedimiento de este tipo se consigue que el usuario pueda realizar un proceso de soldadura,
pudiendo para ello introducir sus caracteristicas personales de soldadura o bien sus experiencias de soldadura en el
célculo o bien en el proceso de soldadura.

Sin embargo, en caso de que se produzca el hecho de que uno o varios pardmetros de soldadura ya no puedan
ser realizados por el aparato de soldadura 1, es decir, que estos pardmetros de soldadura estén fuera de los valores
limite prefijados, entonces estos son mostrados por el dispositivo de control 4 en el dispositivo de entrada y/o salida
22. En este caso es posible que el dispositivo de control 4 envie una sefial de advertencia y/o comience a parpadear
la indicacién de los pardmetros de soldadura, de manera que se haga que el usuario preste atencion a este estado. El
usuario tiene entonces la posibilidad de modificar o prefijar de nuevo algunos pardmetros, de modo que se realice un
nuevo célculo de cada uno de los parametros de soldadura. Naturalmente es posible que el usuario pueda modificar
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del mismo modo estos valores limite prefijados, de modo que con los pardmetros de soldadura calculados se pueda
realizar un proceso de soldadura.

Puesto que el usuario tiene la posibilidad de diferenciar entre una soldadura manual, semiautomdtica o automaética,
en particular entre una soldadura manual y una soldadura realizada por un robot, los valores limite prefijados para los
dos tipos de soldadura también estdn definidos de modo diferente, ya que por ejemplo es posible que en una soldadura
realizada por un robot se pueda realizar una velocidad de soldadura 65 mayor que en el caso de una soldadura manual.

Existen a partir de ahora varias posibilidades de como se pueden almacenar los valores tedricos prefijados en el
dispositivo de almacenamiento 29. En este caso es posible que para cada seccién transversal del cordén de soldadura,
en particular para las secciones transversales del cordon de soldadura que se requieren con més frecuencia, se almacene
cada uno de los pardmetros de soldadura adicionales requeridos para la conformacién de esta seccién transversal
del cordén de soldadura, requiriéndose en un procedimiento de almacenamiento de este tipo de los valores tedricos
individuales una mayor capacidad de almacenamiento.

Segtn la invencion se prevé ademads que en el dispositivo de almacenamiento 29, los valores tedricos para por lo
menos un pardmetro de soldadura de un procedimiento de soldadura para los valores minimos y mdximos se almacenen
en forma de una curva de minimos y de maximos, es decir, que por ejemplo en el dispositivo de almacenamiento 29,
para una seccién transversal minima del cordén de soldadura y para una seccidn transversal maxima del cordén de
soldadura se almacenen todos los parametros de soldadura, conformando estos valores tedricos al mismo tiempo los
valores limite para las posibles configuraciones de soldadura. Con esto lo que se quiere decir es que los valores tedricos
para un procedimiento de soldadura estdn conformados a través de una pluralidad de valores minimos y maximos o
bien de una curva de minimos y de méaximos. Para que, a pesar de esto, también se puedan realizar cordones de
soldadura con una seccién transversal entre estas dos curvas, se emplea por parte del dispositivo de control 4 para las
secciones del cordén de soldadura situadas entre medio un procedimiento de célculo por interpolacién, es decir, que a
partir de la curva prefijada de minimos y de mdximos se realiza un cdlculo de los valores o pardmetros de soldadura
que se encuentran entre estas dos curvas.

Asi pues, este procedimiento para el almacenamiento de una curva de minimos y una de maximos para un deter-
minado procedimiento de soldadura o tipo de soldadura o pardmetro de soldadura, en particular para cada uno de los
pardmetros del cordén de soldadura, se puede definir de tal manera que en uno o varios procedimientos de soldadura
o tipos de soldadura o pardmetros de soldadura (pardmetros del cordén de soldadura), por ejemplo para el ajuste del
cordén de soldadura, como la seccidn transversal del cordén de soldadura o la soldadura rdpida y la soldadura lenta,
etc., a partir de ahora se almacena de modo acoplado una curva de minimos y una curva de maximos para los diferen-
tes parametros de soldadura, como por ejemplo para la corriente de soldadura, la corriente de impulsos, la tensién de
soldadura 55, la frecuencia de impulsos, la velocidad de avance del cordén de soldadura 54, la velocidad de soldadura
65, etc., para este procedimiento de soldadura o este tipo de soldadura o pardmetros de soldadura (pardmetros del
cordén de soldadura). En este caso, cada una de las curvas de minimos y de maximos se conforma a partir de varios
valores tedricos individuales de los pardmetros de soldadura acoplados, de modo que se pueda conformar una mezcla
de cada una de las curvas de minimos asi como de cada una de las curvas de maximos entre ellas.

A través del procedimiento de cdlculo, en particular del procedimiento de célculo por interpolacién, se pueden de-
terminar a continuacioén los valores o los valores tedricos que se encuentran en el medio en un ajuste del procedimiento
de soldadura (pardmetros del cordén de soldadura) entre la curva de minimos y la curva de maximos. En este caso
también es posible que entre la curva de minimos y la curva de mdximos se almacenen otras curvas, de modo que se
realice un calculo més preciso adaptado exactamente al proceso de soldadura entre las curvas individuales.

Gracias a este tipo de almacenamiento en forma de varias curvas entrelazadas también se consigue que a través
de varios valores tedricos se conformen en cada una de las curvas las denominadas curvas intermedias o diagramas,
ya que, por ejemplo, una curva se conforma a partir de varios valores tedricos, por ejemplo cuatro valores tedricos
para cada parametro de soldadura, y a través del procedimiento de célculo por interpolacién se calculan el resto de
pardmetros de soldadura dentro de una curva y al mismo tiempo el procedimiento de soldadura o el tipo de soldadura
o los parametros de soldadura (parametros del cordén de soldadura) situados entre la curva de minimos y la curva de
maximos.

A través de este almacenamiento de varias curvas, en particular a través del cdlculo de los valores tedricos, se
consigue una denominada linea caracteristica tridimensional para el proceso de soldadura, ya que como base se usan
las curvas almacenadas, y el resto de valores tedricos se calculan en uno o varios procesos de célculo.

Para que se pueda emplear un procedimiento de este tipo es necesario para el procedimiento de cdlculo por in-
terpolacion que el usuario ajuste previamente por lo menos dos pardmetros de soldadura (pardmetros del cordén de
soldadura). Naturalmente es posible que se puedan ajustar varios pardmetros de soldadura diferentes (pardmetros del
cordén de soldadura). El usuario puede, por ejemplo, al realizar el ajuste de la seccidn transversal del cordén de sol-
dadura prefijar un valor tedrico entre cada una de las curvas de minimos y de mdximos para la seccidn transversal del
cordén de soldadura y una altura de corriente (potencia), de modo que a partir de ahora el procedimiento de calculo
por interpolacion pueda determinar el resto de valores tedricos para el resto de parametros de soldadura acoplados y
con ello genere el resto de curvas que se encuentran entre las curvas de minimos y de maximos de cada uno de los
parametros de soldadura, con las que a continuacién se realiza el proceso de soldadura.

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2203 125 TS5

Para esto, el usuario ha de ajustar inicamente una seccion transversal correspondiente del cordén de soldadura, es
decir la medida a 64, a través del dispositivo de entrada y/o salida 22, de modo que a continuacidn, a través del célculo
mediante el método de cdlculo por interpolacion, se fijan los otros pardmetros de soldadura y con ello se puede realizar
por parte del dispositivo de control 4 un ajuste independiente del aparato de soldadura 1 a los pardmetros de soldadura
calculados o determinados.

El usuario puede realizar el ajuste de la seccion transversal del cordén de soldadura o de las indicaciones de medida
para un cordén de soldadura a través de la consulta o de la seleccién de la medida a 64 o del resto de pardmetros
adicionales posibles, como por ejemplo la medida de la anchura del cordén “b” o de la medida angular “z”. Para que
el usuario pueda reconocer cudl de las funciones adicionales o de los pardmetros adicionales ha de ser ajustado por
él, es posible que tal y como se muestra en el dispositivo de entrada y/o salida 22, estén dispuestos o controlados dos
visualizadores de 7 segmentos 67 6 68, mostrandose en este caso en un visualizador de 7 segmentos 67 ¢ 68 una breve
informacién, como por ejemplo: a-M, b-M 6 z-M, y apareciendo en el otro visualizador de 7 segmentos 67 6 68 el
valor tedrico o real correspondiente. A partir de ahora, el usuario puede, dependiendo de la realizacion del aparato de
soldadura 1, realizar a través del regulador principal o por ejemplo a través de un érgano de ajuste 47 o de un teclado
una modificacién del valor mostrado. En este caso es posible que el usuario sélo pueda ajustar un parametro adicional,
en particular un pardmetro de soldadura, de manera que a continuacién se realice un célculo independiente del resto
de pardmetros de soldadura. A través de un procedimiento de cdlculo de este tipo se consigue una denominada linea
caracteristica tridimensional.

En este caso representa una ventaja el hecho que se consigue un considerable ahorro de espacio de almacenamiento,
pudiéndose almacenar para las mds diferentes formas de soldadura o procedimientos de soldadura, gracias a la reducida
necesidad de espacio, un gran nimero de diferentes curvas de minimos y de maximos.

Naturalmente, en un modo de cdlculo de este tipo es posible, de nuevo, que el usuario pueda prefijar algunos
pardmetros de soldadura para el cdlculo, en particular para el procedimiento de cdlculo por interpolacién, de manera
que estos pardmetros de soldadura se mantengan y el resto de pardmetros de soldadura se adapten a los pardmetros
de soldadura prefijados. También es posible que el usuario prefije todos los pardmetros de soldadura, en cuyo caso a
continuacién son determinadas por parte del dispositivo de control 4 la seccién transversal del cordén de soldadura,
en concreto la medida a 64, y la velocidad de soldadura 65.

Gracias a la inclusion de los pardmetros de soldadura, en particular de la funcién adicional, para calcular la seccién
transversal del cordén de soldadura también es posible que durante un proceso de soldadura se pueda realizar por
parte del dispositivo de control 4 una adaptacion del resto de pardmetros de soldadura, como por ejemplo del avance
del corddn, de la tension de soldadura, de la corriente de soldadura, de la velocidad de soldadura, es decir, que al
producirse una modificacién de un parametro de soldadura, por ejemplo de la velocidad de soldadura 65, con una
medida a 64 prefijada, se puede realizar durante el proceso de soldadura una adaptacién del resto de pardmetros de
soldadura, como por ejemplo del avance del cordén, de modo que a su vez se garantice que se pueda conformar un
cordén de soldadura adecuado. Ademads es posible que la adaptacion de cada uno de los pardmetros de soldadura se
realice a través de la regulacidn de los valores tedricos o de los valores practicos, es decir, que en una regulacion segin
los valores tedricos prefijados, en primer lugar se realiza una modificacion del resto de pardmetros de soldadura, si
durante el proceso de soldadura se prefija por parte del dispositivo de control 4 un nuevo valor tedrico, realizindose
en una regulacion segtin los valores reales del aparato de soldadura 1 una adaptacién continua de los pardmetros de
soldadura individuales a los diferentes valores reales.

A través del uso de un procedimiento de cdlculo por interpolacién, es decir a través del almacenamiento de una
curva de minimos y de una curva de maximos para un tipo de soldadura determinado, es posible que debido a la poca
memoria requerida todavia se puedan incluir pardmetros adicionales para el cdlculo. En este caso es posible que por
ejemplo el material de la pieza de trabajo 16, la aleacion de la pieza de trabajo 16, la mezcla de gases, etc., se puedan
utilizar para el calculo de cada uno de los pardmetros de soldadura.

Mediante la posibilidad para el célculo de los pardmetros de soldadura individuales para un cordén de soldadura
prefijado, en particular una seccién transversal de un cordén de soldadura, es posible que en el aparato de soldadura
1, en particular en el dispositivo de almacenamiento 29, esté dispuesta una base de datos experta, de manera que el
usuario pueda acceder a ésta a través del dispositivo de entrada y/o salida 22 o bien a través de un componente externo,
como por ejemplo un ordenador, de manera que a través de la lectura de estos datos el usuario, segtin sea su problema,
pueda buscar soluciones por comparacién y a continuacién indique esta solucién al dispositivo de control 4 para el
ajuste del aparato, de modo que se realice un ajuste automdtico del aparato de soldadura 1. Naturalmente es posible
que el usuario pueda ampliar esta base de datos experta con su conocimiento técnico, de manera que éste tenga en
cualquier momento la posibilidad de volver a acceder a estos datos cuando se produzca reiteradamente una solucién
al problema.

Ademds es posible que el usuario pueda realizar a través del aparato de soldadura 1 un cdlculo de la energia de
dilatacién, pudiéndose utilizar los datos determinados para el cdlculo de la medida a 64. En este caso es posible que
al seleccionar el parametro de soldadura de la medida a 64, los pardmetros necesarios para el cdlculo de la energia de
dilatacion sean accedidos por el aparato de soldadura 1 o bien que se usen los parametros que ya han sido ajustados.
El usuario puede, de nuevo, ajustar los pardmetros individuales a través del dispositivo de entrada y/o salida 22, o bien
se utilizan para el célculo los pardmetros que ya han sido ajustados.

12



20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2203 125 TS5

Para el célculo de la energia de dilatacion, el dispositivo de control 4 usa la férmula conocida del estado de la
técnica

E=1x%U % 60/v

en la que la energia de dilatacién “E” se compone a partir de la corriente de soldadura “I”” por la tensién del arco
voltaico “U” por el factor de transformacién a minutos “60” dividido entre la velocidad de soldadura “v”.

También es posible que a través del aparato de soldadura 1 se pueda realizar un célculo de la aplicacién de calor.
La aplicacién de calor se define al soldar como la energia térmica introducida en el proceso de soldadura por unidad
de longitud de un cordén de soldadura, en particular calor. En este caso, la energia de dilatacién “E” calculada por el
dispositivo de control 4 se multiplica por la eficiencia térmica “n” del procedimiento de soldadura respectivo ajustado
o realizado, para obtener una aplicacion de calor “WE”, de manera que resulta la siguiente férmula:

WE=E *n

En este caso, el usuario tiene la posibilidad de que éste puede seleccionar a través del dispositivo de entrada y/o
salida 22 un procedimiento de soldadura correspondiente, de manera que el dispositivo de control 4 utiliza para el
calculo un valor almacenado en el dispositivo de almacenamiento 29 para la eficiencia “n”. La eficiencia térmica
relativa “n” es la relacion de la eficiencia del procedimiento de soldadura en cuestion respecto a la de la soldadura por
arco sumergido, por lo que se puede almacenar en el dispositivo de almacenamiento 29 una tabla correspondiente para

los diferentes procedimientos de soldadura.

Los multiplicadores para cada uno de los procedimientos de soldadura pueden ser por ejemplo los siguientes:

Soldadura por arco sumergido n=1
Soldadura manual por arco con electrodo envuelto en n=0,9
¢lemento basico

Soldadura manual por arco con electrodo envuelto en n=10,8

rutito

Soldadura por arco en atmésfera activa con electrodo n=10,85
continuo

Soldadura por arco en atmésfera inerte con electrodo n =075
fusible

Soldadura por arco en atmosfera inerte con electrodo n =0,85
de wolframio

Naturalmente es posible que el usuario pueda modificar los valores mencionados arriba a través del dispositivo de
entrada y/o salida 22.

A través del cédlculo de la energia de dilatacion y de la aplicacion de calor se consigue que el usuario pueda realizar
un ajuste exacto del aparato de soldadura 1 para un cordén de soldadura prefijado, y que con ello pueda evitar cordones
de soldadura defectuosos.

En los procedimientos de soldadura descritos anteriormente para el ajuste o la introduccién de un cordén de sol-
dadura para la conformacién de un proceso de soldadura también es posible que para el cdlculo estén definidos como
valores prefijados pardmetros de soldadura fijos, como el avance del cordén, de modo que el resto de pardmetros de
soldadura, como la velocidad de soldadura 65, la corriente de soldadura, etc., se calculen partiendo de estos parametros
de soldadura.

Naturalmente es posible que debido a la supervision de los pardmetros de soldadura individuales, los valores
determinados o medidos puedan ser almacenados en el dispositivo de almacenamiento 29, de manera que después de
la finalizacién del proceso de soldadura se pueda realizar una evaluacién de cada uno de los valores o datos.

En este caso es posible que a través de la definicién de la velocidad de soldadura 65 y/o de la velocidad de avance
del cordén 54 por parte del dispositivo de control 4 se pueda calcular el gasto del material adicional, en particular del
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cordén de soldadura 13, o bien la potencia de fusién “P” en kg/h. La potencia de fusién puede ser determinada por
parte del dispositivo de control a través del peso especifico del material adicional, en particular del cordén de soldadura
13. Naturalmente es posible que para el célculo de la potencia de fusién o bien del material adicional gastado se pueda
emplear cualquier férmula conocida del estado de la técnica o bien cualquier procedimiento. En este caso es posible,
por ejemplo, que a través de la siguiente formula se realice un cdlculo de la potencia de fusién. Para la siguiente
férmula se usan las siguientes abreviaturas:

Potencia de fusion: “P en kg/h”
Didmetro del material adicional: “d”

Seccidn transversal del material adicional, en particular del cordén de soldadura 13:

A, = (@ =m/4

Velocidad de avance del cordon: “vegaon”

99

Densidad del material adicional: “p

y un factor de conversion a “kg/h” entre 1000 6 60

P = (A7 * Veordon * p * 60)/1000

A través de un procedimiento de determinacién de este tipo de la potencia de fusién o bien del gasto del material
adicional, el usuario tiene a partir de ahora la posibilidad de que después de un proceso de soldadura se puede deter-
minar la cantidad gastada del cordén de soldadura 13, de manera que para otro proceso de soldadura puede estimar
cudnto cordén de soldadura 13 se encuentra todavia en el tambor depdsito de almacenamiento 14. Naturalmente es
posible que un célculo de este tipo se pueda realizar a través de la introduccién previa del tamafio del tambor depdsito
de almacenamiento 14 a través del dispositivo de control 4.

Naturalmente es posible que se puedan realizar otros procedimientos de evaluacién a través del dispositivo de
control 4.

En las figuras 4 a 6 se muestra una variante de realizacién de un dispositivo de entrada y/o salida 22 para el ajuste
de la medida a 64 y de la velocidad de soldadura 65. En este caso se muestran los 6rganos de indicacién 66 con los
diferentes simbolos 50.

La funcién para la adaptacidn o el ajuste de la medida a 64 a través de los érganos de indicacion 66 se corresponde
con la descripcién de las figuras descritas anteriormente. La representacidn simbdlica se corresponde en este caso con
los simbolos normalizados 50 para la representacién de cordones angulares, de manera que un usuario, al usar un
aparato de soldadura 1 de este tipo puede reconocer inmediatamente que a través de estos simbolos 50, en particular
los 6rganos de indicacién 66, es posible en cualquier momento un ajuste de la medida a 64 y de la velocidad de
soldadura 65.

En la fig. 7 se muestra un procedimiento para la determinacion de la velocidad de soldadura del soplete para soldar
10. En el procedimiento de soldadura representado, como en las figuras descritas anteriormente, se genera un cordén
angular 69 en forma de un cord6n de soldadura 70, en particular de un cordén de soldadura, con el aparato de soldadura
1 segtin la invencién o bien con un procedimiento de soldadura correspondiente.

Para que se pueda conformar un cordén angular 69 de modo correspondiente a las indicaciones de un dibujo de
soldadura entre dos piezas de trabajo 16 y 71 que se han de soldar la una con la otra por ejemplo con un dngulo de 90°,
el usuario ha de realizar de modo correspondiente a las prescripciones del dibujo de soldadura un ajuste del aparato de
soldadura 1, tal y como se explica en las figuras descritas anteriormente.

Para la supervisioén de la velocidad de soldadura, a partir de ahora es posible que el soplete para soldar 10, tal y
como se muestra en el ejemplo de realizacion representado, sea guiado por ejemplo manualmente por un usuario a lo
largo de las dos aristas de las piezas de trabajo 16 y 71. Para que se pueda determinar la velocidad de soldadura, en el
aparato de soldadura 1 estd dispuesto un dispositivo de medicién de la velocidad.

Este dispositivo de medicién de la velocidad estd realizado en el aparato de soldadura 1, en particular en el dis-
positivo de control 4, tanto en software como en hardware, de manera que a través del comienzo de un proceso de
soldadura es posible determinar por parte del dispositivo de control 4 la velocidad de soldadura del soplete para sol-
dar 10 de modo automatico o independiente. Naturalmente es posible que el usuario pueda desactivar la supervisién
de la velocidad de soldadura, y con ello pueda realizar una soldadura segiin sus valores empiricos sin que influya el
dispositivo de medicidén de la velocidad.
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Para que pueda ser realizada una supervision de la velocidad de soldadura y un proceso de soldadura, las dos piezas
de trabajo 16, 71, tal y como se conoce del estado de la técnica, se han de unir a través de por lo menos un contacto 72
con el aparato de soldadura 1, por lo que se puede crear un flujo de corriente o bien un circuito de corriente desde el
soplete para soldar 10 a través del contacto 72 con la fuente de corriente inversora 31, es decir, que a través del control
del soplete para soldar 10 con energia se construye un circuito a través de las piezas de trabajo 16, 71. El circuito se
crea a través de la conformacién del arco voltaico 15 entre el cordén de soldadura 13 y la pieza de trabajo 16 6 71,
realizdndose debido al arco voltaico 15 una fusion del cordén de soldadura 13, y con ello conformédndose el cordén de
soldadura 70.

Para que ahora se pueda realizar una supervision de la velocidad del soplete para soldar 10, la pieza de trabajo
16 6 71 se pone en contacto con contactos adicionales de medicion 73, 74. Estos contactos de medicién 73, 74 son
contactos libres de potencial, es decir, que la corriente principal que fluye a través de la pieza de trabajo 16, 71 no
es retornada al aparato de soldadura 1 a través de los dos contactos de medicién 73, 74, sino a través del contacto
72. Adicionalmente, otro contacto de medicién 75 o punto de medicion estd dispuesto en el soplete para soldar 10.
Los contactos de medicién 73 a 75 individuales estdn conectados a través de lineas con el dispositivo de control 4, de
manera que a través de los contactos de medicién 73 a 75, el dispositivo de control 4 puede determinar la velocidad de
soldadura del soplete para soldar 10.

Para que, sin embargo, se pueda llamar la atencién del usuario o del soldador por parte del dispositivo de control
4 por lo que se refiere a la exactitud de la velocidad de soldadura, es decir, la velocidad de guiado del soplete para
soldar 10, es posible que el soplete para soldar 10 presente adicionalmente por lo menos un 6rgano de indicacién 76,
si bien se prefiere que presente tres 6rganos de indicacién 76 a 78. Los 6rganos de indicacién 76 a 78 pueden estar
conformados preferentemente como diodos LED, pudiendo estar conformado por ejemplo cada érgano de indicacién
76 a 78 en diferentes colores, en particular en los colores rojo, verde y amarillo. Los érganos de indicacién 76 a 78
individuales se controlan o activan a su vez a través del dispositivo de control 4, por lo que empieza a brillar el 6rgano
de indicacién correspondiente controlado 76 a 78, y con ello el usuario puede reconocer si la velocidad de soldadura
coincide o difiere de la velocidad de soldadura ajustada a través del dispositivo de entrada y/o salida 22.

En este caso es posible que uno de los 6rganos de indicaciéon 76 a 78 muestre un estado para la velocidad de
soldadura, es decir, que por ejemplo al encenderse el 6érgano de indicacién 76 se llama la atencién del usuario sobre
el hecho de que se estd realizando por su parte un movimiento hacia delante muy rdpido del soplete para soldar
10, es decir, con una velocidad demasiado alta, de modo que se pueda realizar por parte del usuario una adaptacién
correspondiente a través de la ralentizacién del guiado del soplete para soldar 10, usandose el resto de érganos de
indicacién 77, 78 para la indicacién de los estados en los que la velocidad de soldadura es correcta o es demasiado
baja.

El procedimiento para la determinacién de la velocidad de soldadura se realiza en forma de un puente resistivo,
es decir, que a través de tres puntos de medicién o contactos de medicién 73 a 75, el dispositivo de control 4 en
forma de un divisor de tensidn, a partir de la modificacién de las tensiones individuales puede calcular la velocidad
de soldadura. Para ello se realiza en la puesta en marcha del aparato de soldadura 1, es decir, antes del comienzo del
proceso de soldadura, una medicién del valor real entre los dos contactos de medicién 73 a 74 que se encuentran en
la pieza de trabajo 16 6 71, y con ello se determina por parte del dispositivo de control 4 la tension total 79 existente.
A través de la determinacidn de la tensidn total 79 se realiza ahora una calibracion del dispositivo de control 4, es
decir, que partiendo de la tensidn total 79 se determinan las tensiones parciales que actian 80, 81, las cuales actiian
a través de la conformacion del circuito a través del soplete para soldar 10 a cada uno de los contactos de medicién
73, 74 dispuestos en la pieza de trabajo 16 6 71, es decir, que la velocidad de soldadura se calcula a partir de un
puente resistivo conformado a través de la pieza de trabajo 16 6 71. A través de la conformacién del puente resistivo
se determinan por parte del dispositivo de control 4, partiendo del contacto de medicién 75 en el soplete para soldar
10, las tensiones parciales individuales 80, 81 respecto a los contactos de medicién 73, 74.

A través del movimiento del soplete para soldar 10 desde un contacto de medicion 74 hasta el otro contacto de
medicién 73, se produce ahora una modificacién de las tensiones parciales individuales 80, 81 a través de la retirada
o del acercamiento del soplete para soldar 10 desde o hacia los contactos de medicién 73, 74, es decir, que tomando
como base la distancia del soplete para soldar 10, en particular en la transicién del arco voltaico 15 a la pieza de
trabajo 16 6 71, se produce una modificacién de la resistencia referida a los contactos de medicién 73, 74, y con ello
se produce una modificacién de las tensiones parciales 80, 81. El dispositivo de control 4 determina a través de la
modificacién de las tensiones parciales 80, 81 referidas a una duracién temporal que se puede ajustar previamente la
velocidad del movimiento hacia delante del soplete para soldar 10, es decir la velocidad de soldadura, de manera que
a través del control de los 6rganos de indicacién 76 a 78 se puede llamar la atencién del usuario respecto al estado de
la velocidad de soldadura, y con ello se puede realizar una adaptacién por parte del usuario.

La determinacién de la velocidad de soldadura se realiza ahora de tal manera que después de calibrar el dispositivo
de control 4 a la tensién total 79, el proceso de soldadura puede ser iniciado por el usuario, de manera que se construya
el arco voltaico 15 entre la pieza de trabajo 16 6 71 y el soplete para soldar 10, en particular el cordén de soldadura
13, de manera que debido a la conformacién del flujo de corriente desde el soplete para soldar 10 a través de la
pieza de trabajo 16 hasta el contacto 72 se genera una especie de puente resistivo en la pieza de trabajo 16, estando
conformados, sin embargo, cada uno de los contactos de medicién 73 a 75 libres de potencial. A través de un puente
resistivo de este tipo se originan a través de las diferentes distancias del soplete para soldar 10, en particular a través
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del arco voltaico 15, respecto a los contactos de medicién 73, 74 diferentes tensiones parciales 80, 81, gracias a lo
cual, debido a la medicién continua entre cada uno de los contactos de medicion 73 a 75, el dispositivo de control 4
determina diferentes tensiones parciales 80 a 81, tal y como esto se muestra por ejemplo en las tensiones parciales 80,
81 representadas de modo esquematico en las lineas a trazos y en lineas de puntos y trazos.

A partir de ello se puede ver que por ejemplo la tension parcial 80 aumenta a través del guiado del soplete para
soldar 10 - segtn la flecha 82 - referida al contacto de medicién 74, mientras que por el contrario, la tensién parcial
81 referida al contacto de medicién 73 se reduce. A través de la determinacion de la modificacién de cada una de las
tensiones parciales 80, 81 referidas a una duracién temporal que se puede ajustar previamente, el dispositivo de control
4 puede determinar o calcular ahora la velocidad de soldadura. Para la determinacién de la velocidad de soldadura es
necesario, sin embargo, que para un proceso de soldadura se posicionen cada uno de los contactos de medicién 73, 74
en los extremos opuestos de la pieza de trabajo 16 6 71.

Naturalmente es posible que varios contactos de medicién o puntos de medicién se puedan disponer en la pieza
de trabajo 16, en particular en las aristas laterales de la pieza de trabajo 16, a través de lo cual se pueda realizar una
medicién de la velocidad en la direccién lateral mediante la conformacién de otra regién resistiva. Para poder realizar
una medicién de la velocidad horizontal, los contactos de medicion individuales se tienen que disponer en la pieza de
trabajo 16 el uno sobre el otro.

Mediante la determinacion automaética de la velocidad de soldadura del soplete para soldar 10 en las soldaduras
manuales es posible a partir de ahora que se pueda realizar un proceso de soldadura exacto de modo correspondiente
a los ajustes de la medida a 64 para cordones de soldadura, en particular para cordones angulares. Naturalmente es
posible que la medicidn de la velocidad del soplete para soldar 10 también se pueda emplear para otros procedimientos
de soldadura.

Este procedimiento para la determinacién de la velocidad de soldadura 65 se puede usar en cualquier pieza de
trabajo 16, 71 hecha de los mds diferentes materiales, ya que para la determinacién de las tensiones parciales 80, 81
sOlo se han de aplicar en la pieza de trabajo 16, 71 por lo menos dos contactos de medicién adicionales 73, 74, en lo
que a través de una calibracion sobre la tensién total 79, ahora ya no se ha de prestar atencién al material de la pieza
de trabajo 16 6 71.

La ventaja de un dispositivo de medicioén de la velocidad de este tipo reside ahora en el hecho de que sin compo-
nentes externos adicionales, exceptuando los contactos de medicién 73 a 75, se puede realizar una supervision de la
velocidad de soldadura del soplete para soldar 10 tinicamente a través de un proceso de medicion electrénico.

Naturalmente es posible que se puedan emplear todos los demas procedimientos para la determinacion de la velo-
cidad de soldadura de un soplete para soldar 10 para un aparato de soldadura 1 de este tipo. En este caso también es
posible que estos procedimientos se puedan acoplar con el dispositivo de control 4 a través de una interfaz, de manera
que se pueda realizar un intercambio de datos o bien una transferencia de datos directa entre el aparato externo y el
dispositivo de control 4. También es posible que se puedan disponer dispositivos mecédnicos en el soplete para soldar
10, por lo que, a través del movimiento del soplete para soldar 10 se puede determinar la velocidad de soldadura. En
este es posible, por ejemplo, que una rueda alojada mediante un resorte esté dispuesta en el soplete para soldar 10, de
manera que al producirse un movimiento del soplete para soldar 10, debido al movimiento de rotacién de la rueda se
pueda determinar la velocidad de soldadura por parte del dispositivo de control 4.

Finalmente, por cuestiones de orden se hace referencia al hecho de que en los dibujos, las piezas individuales y los
grupos constructivos estdn representados para un mejor entendimiento de la invencién de un modo no proporcional y
distorsionados en sus dimensiones.

Lista de los simbolos de referencia

1 Aparato de soldadura

2 Fuente de corriente

3 Pieza de potencia

4 Dispositivo de control

5 Elemento de conmutacién
6 Viélvula de control

7 Linea de suministro

8 Gas
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Almacén de gas

Soplete para soldar

Aparato de avance del cordén
Linea de suministro

Cordén de soldadura

Tambor depésito de almacenamiento
Arco voltaico

Pieza de trabajo

Linea de suministro

Linea de suministro

Circuito de refrigeracién
Relé de sobrecarga

Depdsito de agua

Dispositivo de entrada y/o salida
Control por microprocesador
Linea

Linea

Dispositivo de entrada
Dispositivo de salida

Sistema de bus

Dispositivo de almacenamiento
Linea

Fuente de corriente inversora
Linea de suministro

Linea de suministro

Red de suministro de tension
Generador de alta frecuencia
Linea

Linea

Dispositivo de medicién
Derivacién

Linea

Linea

Dispositivo de transformacion
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43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
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59
60
61
62
63
64
65
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67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
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Linea

Linea

Linea

Placa frontal

Organo de ajuste

Regulador principal

Organo de indicacién
Simbolo

Corriente de soldadura
Sobretemperatura

Grosor del material
Velocidad de avance del cordén
Tension de soldadura
Longitud del arco voltaico
Incremento de la corriente
Didmetro del cordén
Mezcla de gases

Proceso de soldadura
Funcién adicional

Elemento de almacenamiento
Tecla de almacenamiento
Medida a

Velocidad de soldadura
Organo de indicacién
Visualizador de 7 segmentos
Visualizador de 7 segmentos
Cordén angular

Cordén de soldadura

Pieza de trabajo

Contacto

Contacto de medicion
Contacto de medicion
Contacto de medicion

Organo de indicacién
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80

82
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Organo de indicacién
Organo de indicacién
Tension total

Tensioén parcial
Tension parcial

Flecha.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para controlar un aparato de soldadura o bien una fuente de corriente, en el que a través de un
dispositivo de entrada y/o salida se ajustan diferentes pardmetros de soldadura, como por ejemplo una corriente de sol-
dadura, un didmetro del cordén de soldadura, un procedimiento de soldadura, etc., por parte de un usuario, en el que se
transfieren los pardmetros de soldadura ajustados a un dispositivo de control, y a continuacién se controla por parte del
dispositivo de control el aparato de soldadura o bien la fuente de corriente de modo correspondiente a los pardmetros
de soldadura prefijados, estando almacenados en un dispositivo de almacenamiento para los diferentes pardmetros de
soldadura diferentes valores tedricos que son leidos por el dispositivo de control al acceder a un procedimiento de sol-
dadura o a un pardmetro de soldadura, y son mostrados en el dispositivo de entrada y/o salida, caracterizado porque
en el dispositivo de almacenamiento los valores tedricos se almacenan para por lo menos un pardmetro de soldadura de
un procedimiento de soldadura para los valores minimos y maximos en forma de una curva de minimos y una curva de
mdaximos, en lo que al acceder a o al ajustar un pardmetro de soldadura entre las curvas de minimos y maximos, por el
dispositivo de control, a través de un procedimiento de célculo, en particular a través de un procedimiento de calculo
por interpolacidn, se determina el resto de valores tedricos del resto de pardmetros de soldadura de este procedimiento
de soldadura.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque a través de los valores tedricos de los valores
o de las curvas de minimos y médximos almacenados se conforman los valores limite para los posibles ajustes de
soldadura en el aparato de soldadura.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque a partir de los valores tedricos calculados se
realiza un ajuste independiente o automatico del aparato de soldadura por parte del dispositivo de control.

4. Procedimiento segin una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los valores o las
curvas de minimos y méaximos son derivados o bien asignados en funciéon de un pardmetro de soldadura, como por
ejemplo de una superficie o de una seccion transversal de un cordén de soldadura, a otros pardmetros de soldadura,
como por ejemplo una corriente de soldadura, una velocidad de soldadura, etc.

5. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque para el cilculo de los
valores tedricos individuales se puede prefijar a través del dispositivo de entrada y/o salida por lo menos un parametro
de soldadura, ajustdndose a éste el resto de pardmetros de soldadura de los valores o de las curvas de minimos y
maximos.

6. Procedimiento segtin una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque a través del dispo-
sitivo de entrada y/o salida, en particular a través de un regulador principal, el usuario puede modificar los valores
tedricos calculados.

7. Dispositivo de control para un aparato de soldadura o para una fuente de corriente, compuesto por un dispositivo
de entrada y/o salida conectado con el dispositivo de control, preferentemente con un control por microprocesador, un
dispositivo de almacenamiento para los datos de funcionamiento y una pieza de potencia, en particular una fuente de
corriente inversora, en el que para un ajuste de un parametro de soldadura o bien de un procedimiento de soldadura, en
el dispositivo de almacenamiento del aparato de soldadura estdn almacenados valores tedricos que se pueden ajustar
y/o modificar al acceder a ellos o al activarlos a través del dispositivo de entrada y/o salida, caracterizado porque
los valores tedricos de los pardmetros de soldadura para un procedimiento de soldadura estdn conformados por una
curva de minimos y una curva de maximos, y porque existen medios a través de los cuales, al acceder a o al ajustar un
pardmetro de soldadura entre las curvas de minimos y maximos, a través de un procedimiento de cdlculo, se determinan
el resto de valores teéricos del resto de pardmetros de soldadura de este procedimiento de soldadura.

8. Dispositivo de control segtin la reivindicacién 7, caracterizado porque para diferentes procedimientos de sol-
dadura estdn almacenados diferentes valores o curvas de minimos y maximos.

9. Dispositivo de control segtin la reivindicacién 7 u 8, caracterizado porque los valores o las curvas de minimos
y maximos estdn conformadas a partir de varios pardmetros de soldadura.

10. Dispositivo de control segiin una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque los valores tedricos de
los valores o de las curvas de minimos y maximos conforman los valores limite de los ajustes de soldadura del aparato
de soldadura (1).

11. Dispositivo de control segin una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque en el dispositivo de
almacenamiento (29), para los valores o para las curvas de minimos y maximos para un pardmetro de soldadura esta
almacenado un valor teérico minimo y mdximo, en el que en funcién de este pardmetro de soldadura se derivan o se
asignan otros pardmetros de soldadura.
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Fig.4
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