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1 ES 2 135 502 T3 2

DESCRIPCION

Máquina de soldadura eléctrica con un mando
a distancia.

La invención se refiere a una máquina de sol-
dadura eléctrica con un mando a distancia.

En una máquina de soldadura interiormente
conocida, en la empuñadura del soplete, además
de un interruptor para la conexión y desconexión
de la enerǵıa para la soldadura se encuentra pre-
vista una escala, a la a que se encuentra asig-
nado un mando giratorio, por medio del cual es
influenciable un potenciómetro para la regulación
de la enerǵıa para la soldadura, dispuesto en un
circuito de corriente de mando. A este fin re-
sulta un inconveniente, el que al interruptor para
la conexión y desconexión de la enerǵıa para la
soldadura y el potenciómetro para la regulación
de la enerǵıa para la soldadura, tengan que en-
contrarse asignados circuitos de corriente sepa-
rados. Esto exige hembrillas adicionales en la
zona de la conexión del paquete de tubos flexi-
bles al grupo de construcción de base, dado que el
acoplamiento enchufable previsto habitualmente
aqúı únicamente tiene hembrillas asignadas al in-
terruptor para la conexión y desconexión de la
enerǵıa para la soldadura. Las hembrillas adicio-
nales exigen también, además del coste de dispo-
sición vinculado con ello, un esfuerzo de maniobra
más elevado, aunque además del acoplamiento en-
chufable asignado al paquete de tubos flexibles
simultáneamente han de situarse también en dis-
posición de conexión y desconexión, las hembri-
llas asignadas al circuito de corriente de mando
para la regulación de la enerǵıa para la soldadura.
Además el mando giratorio de la disposición co-
nocida no resulta suficientemente favorable para
el manejo. A este respecto ha de partirse de la
base, de que el soldador que manipula el soplete
por regla general utiliza guantes. Además en la
disposición conocida, la indicación prevista por
medio de una escala es muy dif́ıcil de recono-
cer por el soldador, lo que influye igualmente de
forma desfavorable sobre la fiabilidad de la facili-
dad de manejo. A ello se suma el hecho, de que
el potenciómetro es extremadamente susceptible
a los golpes y al polvo. La disposición conocida
no resulta consecuentemente sencilla, fiable ni fa-
vorable al manejo.

La referencia DE-U-92 17 846 comprende un
mando a distancia para máquinas de soldadura
eléctrica, en la que paralelamente a la fuente de
corriente para soldadura unida por medio de un
circuito de corriente de soldadura con el equipo de
trabajo, se ha previsto una fuente de tensión auxi-
liar, delante de la cual se encuentra dispuesta una
resistencia para la limitación de la corriente, a la
que se encuentra conectado en paralelo un recep-
tor asignado al dispositivo de mando para la va-
riación de la corriente de soldadura, que recibe las
señales de un dispositivo de conexión asignado al
equipo de trabajo. El dispositivo de conexión está
conectado entre las conducciones para la corriente
de soldadura. El flujo de señales del dispositivo
de conexión al receptor discurre por consiguiente
a través de las conducciones para la corriente de
soldadura. Durante un proceso de soldadura no
es posible por consiguiente el mando a distancia
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de la fuente de corriente para la soldadura. Para
reajustar la corriente de soldadura es preciso in-
terrumpir el proceso de soldadura. Además el
dispositivo de conexión no está dispuesto en este
caso en el soplete, sino separado de éste. A lo
que se suma el hecho, de que en la disposición
conocida se produce una transmisión de la señal
únicamente del dispositivo de conexión al recep-
tor. No se ha previsto una indicación de la co-
rriente de soldadura ajustada. Por consiguiente
se requiere de una prueba frecuente para ajustar
la corriente de soldadura correcta. La disposición
conocida por consiguiente no resulta suficiente-
mente favorable al manejo. Otro inconveniente
ha de contemplarse en el hecho, de que se ne-
cesita una tensión auxiliar relativamente alta, lo
que hace necesaria una protección fiable contra
tensiones de contacto inadmisibles.

La solicitud EP-A-0 244 807 comprende un
dispositivo para la transmisión de señales en una
disposición de medida, que comprende un conver-
tidor de medida y un equipo analizador dispuesto
distanciado de éste, a cuyo fin el convertidor de
medida está unido con el equipo analizador por
medio de una ĺınea bifilar, a través de la cual se
transmiten por una parte las señales del valor me-
dido del convertidor de medida al equipo analiza-
dor y por otra la corriente de alimentación necesa-
ria para el funcionamiento del convertidor de me-
dida del equipo analizador al convertidor de me-
dida. Adicionalmente se ha previsto además una
unidad de comunicación, que puede ser conectada
a la ĺınea bifilar en paralelo al convertidor de me-
dida. Por ello resulta posible una transmisión de
datos en dos direcciones. La transmisión de datos
tiene lugar a este fin a través de la ĺınea bifilar,
a través de la cual se transmite también la co-
rriente de alimentación, que en una máquina de
soldadura corresponde a la corriente para la sol-
dadura.

Partiendo de ello es cometido por consiguiente
de la presente invención, el crear por medios sen-
cillos y económicos, un mando a distancia para
una máquina de soldadura eléctrica, que garan-
tice una elevada fiabilidad y facilidad de manejo.

Este cometido se resuelve por medio de las
medidas de la reivindicación 1.

De ello resulta un mando a distancia para
una máquina para soldadura eléctrica, con al me-
nos un equipo de trabajo manejable manualmente
configurado como soplete y un grupo de cons-
trucción de base y unido con el equipo de tra-
bajo y emplazado distanciado de éste, que com-
prende los dispositivos de alimentación y mando
asignados al equipo de trabajo, en forma de al me-
nos una parte de potencia con unidad de mando
central dispuesta delante y que es conectable por
medio de un paquete de cables flexibles, que está
equipado con un enchufe en el extremo vuelto ha-
cia el grupo de construcción de base, que es en-
chufable en un zócalo correspondiente del grupo
de construcción de base, ĺınea de alimentación
dispuesta con el equipo de trabajo unido con el
equipo de construcción de base, a cuyo fin en la
zona del equipo de trabajo se encuentra previsto
un dispositivo de conexión e indicación, por medio
del cual son conectables y desconectables y regu-
lables, aśı como factibles de indicación, las magni-
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3 ES 2 135 502 T3 4

tudes de salida de los dispositivos de alimentación
en la unidad de base, a cuyo fin se encuentra asig-
nado al dispositivo de conexión e indicación un
circuito de corriente de mando, a cuyo fin la ĺınea
de mando del circuito de corriente de mando, que
conduce de la unidad de mando central del grupo
de construcción de base al dispositivo de conexión
y dispositivo de indicación, es impulsable con una
corriente, en la que se encuentra modulada una
magnitud caracteŕıstica en función de la potencia
ajustada por la posición de los elementos de co-
nexión del dispositivo de conexión en el equipo de
trabajo, a cuyo fin los elementos de indicación del
dispositivo de indicación son activables en función
de esta modulación, a cuyo fin la ĺınea de mando
del circuito de corriente de mando que conduce
de retorno del dispositivo de conexión y disposi-
tivo de indicación al dispositivo de mando cen-
tral, es impulsable con una corriente, en la que se
encuentra modulada otra magnitud caracteŕıstica
en función de la posición de los elementos de co-
nexión del dispositivo de conexión en el equipo
de trabajo y a cuyo fin los dispositivos de alimen-
tación del grupo de construcción de base son acti-
vables por medio del dispositivo de mando central
en función de esta modulación.

Estas medidas aportan una elevada facilidad
de manejo y fiabilidad. Por el hecho de que el dis-
positivo de conexión y dispositivo de indicación se
encuentra previsto en el soplete para soldadura,
se facilitan el manejo y vigilancia. El circuito de
corriente de mando permite el reajuste de la co-
rriente de mando, incluso durante el proceso de
soldadura, lo que elimina los procesos de prueba
y garantiza un elevado confort de trabajo, aśı
como una alta calidad del trabajo. El circuito
de corriente de mando permite a este fin, tanto
la alimentación de enerǵıa al dispositivo de co-
nexión e indicación, como también la transmisión
de señales entre un dispositivo de mando central
del grupo de construcción de base y el dispositivo
de conexión e indicación del soplete para solda-
dura, y ésto en ambas direcciones. Por consi-
guiente de forma ventajosa, para los pulsadores
y elementos de indicación del dispositivo de co-
nexión e indicación, basta un circuito de corriente
de mando, que puede ser dispuesto dentro del pa-
quete de tubos flexibles, de tal forma que no son
necesarias hembrillas de conexión adicionales en
la zona del grupo de construcción de base. Las
medidas conforme a la invención pueden ventajo-
samente ser equipadas también con ulterioridad
de forma fácil y sencilla.

Una ventaja adicional de las medidas con-
forme a la invención ha de contemplarse en el he-
cho, de que dentro del marco de la combinación
conforme a la invención para formar los elementos
de conexión, pueden utilizarse simples interrupto-
res corredizos y para constituir los elementos de
indicación simples diodos luminosos, que permi-
ten una indicación en colores adecuada a los fines.
A ello se suma el hecho, de que las medidas con-
forme a la invención pueden integrarse en un cir-
cuito electrónico, que de forma ventajosa por un
colado en śı conocido, puede ser realizado estanco
al polvo y a prueba de golpes.

En un perfeccionamiento idóneo de las medi-
das principales para la transmisión de la infor-
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mación entre el dispositivo de mando central y
la electrónica del equipo de trabajo, puede mo-
dularse la amplitud de impulsos de una tensión
pulsante, cuyo nivel más bajo basta para estruc-
turar la tensión de servicio del dispositivo de co-
nexión y dispositivo de indicación. Para la trans-
misión de la información en la dirección inversa,
es decir de la electrónica del equipo de trabajo
al dispositivo de mando central, puede aplicarse
sencillamente la intensidad de la corriente de una
corriente continua desacoplada de la modulación
de la amplitud de impulsos. Estas medidas apor-
tan una forma de construcción especialmente sen-
cilla y económica. Simultáneamente resulta una
insensibilidad especialmente alta a las influencias
térmicas y con ello una elevada precisión y ausen-
cia de aveŕıas. Incluso en condiciones extremas,
como al soldar o cortar o similar, por medio de
las medidas citadas se garantiza una transmisión
de datos segura.

Otras configuraciones ventajosas y perfeccio-
namientos convenientes de las medidas principa-
les resultan de la descripción siguiente de un ejem-
plo de realización preferente por medio del dibujo,
en combinación con las subreivindicaciones.

En el dibujo descrito a continuación muestran:
La figura 1 una vista esquemática de una

máquina de soldadura por arco conforme a la in-
vención

La figura 2 un esquema de flujo de las señales
de la disposición según la figura 1

La figura 3 un diagrama de señales-tiempo
para el ramal del circuito de corriente de mando
que conduce a la electrónica del soplete, y

La figura 4 un diagrama de señales-tiempo
para el ramal deretorno.

La máquina de soldadura que sirve de base
a la figura 1 se compone de un grupo de cons-
trucción de base 1 equipado con un bastidor móvil
y un soplete 3 unido con éste por medio de un pa-
quete de tubos flexibles 2. Este está constituido
como soplete para soldadura eléctrica bajo gas
protector. El grupo de construcción de base 1,
que comprende los dispositivos de alimentación
y mando asignados al soplete 3, como se reco-
noce preferentemente de la figura 2, está conve-
nientemente equipado con una parte de potencia
4 eléctrica para la disposición de la enerǵıa para
la soldadura, una fuente de gas protector 5 para
la disposición del gas protector y un equipo de
alimentación de alambre 6 para la disposición del
alambre para la soldadura 7, aśı como una unidad
de mando central 8 para el mando de los órganos
de alimentación anteriormente citados. El pa-
quete de tubos flexibles 2, comprende, como se
encuentra indicado además en la figura 2, todas
las ĺıneas de alimentación que conducen desde el
grupo de construcción de base 1 al soplete 3, en
este caso en forma del ramal de alimentación y ra-
mal de retorno 9a, 9b, de un circuito de corriente
de mando, de la conducción de corriente para la
soldadura 10, del conducto de gas protector 11 y
del conducto para el alambre para la soldadura 12.

Para la conexión del paquete de tubos flexi-
bles 2 con el grupo de construcción de base 1 se
ha previsto un acoplamiento rápido. Para ello el
paquete de tubos flexibles 2 en su extremo vuelto
hacia el grupo de construcción de base 1, como
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5 ES 2 135 502 T3 6

se reconoce preferentemente de la figura 1, está
equipado con un enchufe 13, que es enchufable en
una caja de enchufe 14 correspondiente del grupo
de construcción de base 1, como se encuentra in-
dicado por medio de una flecha orientativa en la
figura 1. El enchufe 13 y caja de enchufe 14 co-
rrespondiente están equipados con los elementos
de acoplamiento enchufables entre śı asignados a
los conductos de alimentación arriba citados.

El soplete 3 manipulable manualmente, como
permite reconocer además la figura 1, está equi-
pado con una empuñadura 15. Esta ostenta un
dispositivo de conexión e indicación para la co-
nexión y desconexión, aśı como para aumentar y
reducir la enerǵıa para la soldadura y para indi-
car el ajuste momentáneo de la enerǵıa para la
soldadura. El citado dispositivo de conexión e
indicación comprende un pulsador 16 para la co-
nexión y desconexión de la parte de potencia 4
aśı como un pulsador 17 para elevar o reducir la
potencia de la parte de potencia 4, es decir de
la enerǵıa para la soldadura que se activa. Los
citados pulsadores 16, 17 pueden estar realizados
como interruptores corredizos, cada uno de los
cuales tiene dos posiciones de conexión, que en
el pulsador 16 están asignados al proceso de co-
nexión y desconexión y en el pulsador 17 al pro-
ceso de mando de elevación o mando de reducción.
Con la ayuda de los pulsadores 16, 17 se activan
los interruptores asignados. Estos, como se en-
cuentra indicado en la figura 2, están integrados
en un circuito 18 electrónico dispuesto dentro de
la empuñadura 15. Al pulsador 16 se encuentra
asignado a este fin un interruptor 16a, con ayuda
del cual se activa el proceso de conexión y des-
conexión. Al pulsador 17 se encuentran asigna-
dos dos interruptores 17a, 17b, de los que el inte-
rruptor 17a sirve para aumentar la enerǵıa para
la soldadura y el interruptor 17b para reducir la
enerǵıa para la soldadura.

En la empuñadura 15 se encuentra previsto
además un dispositivo de indicación 19 para la
indicación del ajuste momentáneo de la enerǵıa
para la soldadura. El dispositivo de indicación
19 incluye un dispositivo luminoso de dos colores,
que puede estar constituido por dos diodos lu-
minosos 19a, 19b en una caja común y dispuestos
en un chip común, cada uno de los cuales tiene
un color distinto, y que están integrados desde
el punto de vista del circuito en el circuito 18
electrónico, como se encuentra indicado en la fi-
gura 2. Uno de los diodos luminosos, por ejemplo
el diodo luminoso 19a, puede tener color rojo y es-
tar asignado a la posición superior de la enerǵıa
para la soldadura. El otro diodo luminoso 19b
puede tener por ejemplo color verde y estar asig-
nado al ajuste inferior de la enerǵıa para la solda-
dura. Entre el ajuste superior y el ajuste inferior
la intensidad luminosa de ambos diodos lumino-
sos es variable de forma análoga al ajuste mo-
mentáneo, es decir que en un ajuste próximo al
nivel inferior se ilumina mas el diodo luminoso
verde 19b y viceversa. En estas posiciones in-
termedias resulta análogamente un color mixto
correspondiente al ajuste de todo el dispositivo
luminoso en dos colores.

Los interruptores 16a, 17a, 17b aśı como los
diodos luminosos 19a, 19b, como ya se ha citado,
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están concatenados entre śı por medio de un cir-
cuito 18 electrónico indicado esquemática- mente
en la figura 2, que está dispuesto dentro del cir-
cuito de la corriente de mando 9 ,9b. Este sirve
para la disposición de la tensión de servicio, aśı
como para la transmisión de señales de la unidad
de mando 8 central del grupo de construcción de
base 1 al circuito 18 electrónico previsto en la
zona del soplete y viceversa. Consecuentemente
solo se necesita un circuito de corriente de mando,
que puede discurrir a través de contactos dispues-
tos dentro del acoplamiento enchufable 13, 14.

Para poder utilizar el circuito de corriente de
mando 9a, 9b simultáneamente como ĺınea para
el flujo de señales de la unidad de mando 8 central
del grupo de construcción de base 1 al circuito 18
electrónico del lado del soplete y viceversa, se mo-
dula de forma distinta la corriente del circuito de
corriente de mando del ramal 9a que conduce al
circuito 18 electrónico y ramal 9b que conduce de
retorno a la unidad de mando 8 central, es decir
que en función de la señal se modulan magnitudes
caracteŕısticas distintas de la corriente correspon-
diente.

En el ejemplo representado las señales emiti-
das de la unidad de mando 8 central al circuito 18
electrónico para el mando de los diodos lumino-
sos 19a, 19b, son generadas por modulación de
la amplitud de impulsos de la tensión. Para ello
en el ramal 9a del circuito de corriente de mando
que conduce de la unidad de mando 8 central a la
electrónica 18 del lado del soplete, se encuentra
dispuesto delante un generador PWM 20 coman-
dable por la unidad de mando 8 central, que ge-
nera una tensión con amplitud de impulsos mo-
dulada en función del ajuste momentáneo de la
enerǵıa para la soldadura. La tensión pulsada que
discurre a través del ramal 9a, como se encuen-
tra indicado en la figura 3, está impulsada con
una frecuencia f constante entre dos valores um-
bral. El valor umbral inferior es suficiente como
para mantener la tensión de servicio. Por mo-
dulación se vaŕıa la amplitud de impulsos de la
tensión pulsada, como se desprende de una com-
paración de las amplitudes de impulsos p y p’.
Por la electrónica 18 del lado del soplete las ampli-
tudes de impulsos recibidas son transformadas en
instrucciones de mando para los diodos luminosos
19a, 19b, como se indica por medio del converti-
dor 21.

En el ejemplo representado la amplitud de im-
pulsos p estrecha está asignada al valor extremo
inferior y la amplitud de impulsos p’ ancha al va-
lor extremo superior de la enerǵıa para la solda-
dura. Cuando se generan los impulsos estrechos,
estas señales son procesadas de tal forma, que el
diodo luminoso 19b verde se ilumina. Cuando se
generan los impulsos anchos, éstos son procesados
de tal forma, que se ilumina el diodo luminoso 19a
rojo. Entre éstas ámbos lucen con una intensidad
adaptada al ajuste de la enerǵıa para la soldadura
correspondiente, de tal forma que resulta un color
mixto correspondiente.

Las señales emitidas de retorno de la electró-
nica 18a a la unidad de mando 8 central para el
mando hacia arriba o mando hacia abajo de la
parte de potencia 4 son generadas por variación
de la intensidad de la corriente. Para ello, como
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permite reconocer además la figura 2, se encuen-
tran dispuestos los interruptores 16a, 17a, 17b y
los diodos luminosos 19a, 19b en circuitos de co-
rriente 22 paralelos, de los que cada uno contiene
un generador de corriente 23 correspondiente, que
genera una corriente continua libre de oscilación
y que realiza el desacoplamiento de la corriente
de la modulación de la amplitud de impulsos.
A través de los diodos luminosos 19a, 19b fluye
siempre corriente. A través de los interrupto-
res 16a, 17a, 17b solo, cuando estos interrupto-
res están cerrados. La intensidad total de la co-
rriente que fluye a través del ramal 9b de retorno
del circuito de corriente de mando depende con-
secuentemente, como se encuentra indicado en la
figura 4, de la posición de los distintos interrup-
tores 16a, 17a, 17b. La corriente de los diodos
puede elevarse por ejemplo a 50 miliamperios. La
corriente asignada al interruptor 16a para la co-
nexión y desconexión de la parte de potencia debe
elevarse en el ejemplo representado a 30 miliam-
perios, la corriente asignada al interruptor 17a
para la elevación de la parte de potencia debe ele-
varse a 20 miliamperios y la corriente asignada al
interruptor 17b para la reducción de la parte de
potencia debe elevarse a 10 miliamperios. Con-
secuentemente con el interruptor 16a cerrado y
los interruptores 17a, 17b abiertos, fluyen 80 mi-
liamperios, adicionalmente con el interruptor 17b
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cerrado, 90 miliamperios, y, alternativamente al
interruptor 17b e interruptor 17a adicionalmente
cerrados, 100 miliamperios. Con el desarrollo de
la corriente según la figura 4, en el punto de
tiempo t1 se cierra el interruptor 16a. Los dos
interruptores 17a, 17b están aún abiertos. En el
punto de tiempo t2 se cierra el interruptor 17b,
para reducir la enerǵıa para la soldadura. A con-
tinuación en el punto de tiempo t3 se abre el in-
terruptor 17b y simultáneamente se cierra el in-
terruptor 17a, para elevar la enerǵıa para la sol-
dadura.

La intensidad total de la corriente en cada
caso se detecta por medio de un convertidor 24
dispuesto delante desde el punto de vista de la
señal de la unidad de mando 8 central y se trans-
forma en señales para la unidad de mando 8 cen-
tral, que transforma estas señales en comandos
idóneos para la parte de potencia 4. Dado que la
intensidad de la corriente es igual en todo el cir-
cuito de corriente, el convertidor 24 puede estar
dispuesto en cualquier punto en el ramal de ali-
mentación o ramal de retorno 9a, 9b del circuito
de corriente de mando. En el ejemplo represen-
tado, el convertidor 24 como el generador PWM
20, está agrupado como unidad de construcción
con la unidad de mando 8 central. Paralelamente
a la potencia se regulan la alimentación del alam-
bre y la conexión y desconexión del gas protector.
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REIVINDICACIONES

1. Máquina de soldadura eléctrica con un
mando a distancia y con al menos un equipo de
trabajo (3) constituido como soplete manejable
manualmente y un grupo de construcción de base
(1) unido con el equipo de trabajo (3) y empla-
zado distanciado de éste,

a cuyo fin el grupo de construcción de base
comprende los dispositivos de alimentación y dis-
positivos de mando (4, 5, 6, 8) asignados al equipo
de trabajo (3) en forma de al menos una parte de
potencia con unidad de mando central dispuesta
delante, y unida con el equipo de trabajo por me-
dio de conductos de alimentación (9a, 9b, 10, 11,
12) dispuestos en un paquete de tubos flexibles,

a cuyo fin el paquete de tubos flexibles en el
extremo vuelto hacia el grupo de construcción de
base (1) está equipado con un enchufe (13), que es
enchufable en una caja de enchufe (14) asignada
del grupo de construcción de base,

y a cuyo fin en la zona del equipo de trabajo
(3) se ha previsto un dispositivo de conexión y dis-
positivo de indicación (16, 17, 19), por medio del
cual las magnitudes de salida de los dispositivos
de alimentación (4, 5, 6) son conectables y desco-
nectables y regulables, aśı como indicables en la
unidad de base (1), y a cuyo fin al dispositivo de
conexión y dispositivo de indicación (16, 17, 19)
se encuentra asignado un circuito de corriente de
mando (9a, 9b) separado,

a cuyo fin la ĺınea de mando (9a) del circuito
de corriente de mando que conduce de la uni-
dad de mando (8a) central del grupo de cons-
trucción de base (1) al dispositivo de conexión
y dispositivo de indicación (16, 17, 19) es impul-
sable con una corriente, en la que se encuentra
modulada una magnitud caracteŕıstica en función
de la potencia ajustada en el equipo de trabajo,
por la posición de los elementos de conexión (16a,
17a, 17b) del dispositivo de conexión (16, 17), a
cuyo fin los elementos de indicación (19a, 19b)
del dispositivo de indicación (19) son activables
en función de esta modulación,

a cuyo fin la ĺınea de mando (9b) del circuito
de corriente de mando que conduce de retorno del
dispositivo de conexión y dispositivo de indicación
(16, 17, 19) al dispositivo de mando (8a) central
es impulsable con una corriente, en la que está
modulada otra magnitud caracteŕıstica en función
de la posición de los elementos de conexión (16a,
17a, 17b) del dispositivo de conexión (16, 17) en
el equipo de trabajo (3),

y a cuyo fin los dispositivos de alimentación
(4, 5, 6) del grupo de construcción de base (1) son
comandables por medio del dispositivo de mando
(8) en función de esta modulación.

2. Máquina de soldadura eléctrica según la
reivindicación 1, caracterizada porque los ele-
mentos de conexión y elementos de indicación
(19a, 19b, 16a, 17a, 17b) del dispositivo de co-
nexión y dispositivo de indicación están concate-
nados entre śı por un circuito (18) electrónico.

3. Máquina de soldadura eléctrica según una
de las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque los elementos de indicación están consti-
tuidos como diodos luminosos (19a, 19b), que pre-
sentan colores distintos y cuya intensidad es va-
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riable en sentido opuesto por medio del circuito
(18) electrónico con una variación de la modu-
lación de la corriente suministrada.

4. Máquina de soldadura eléctrica según una
de las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque el dispositivo de conexión (3) presenta in-
terruptores (16a, 17a, 17b) impulsables por medio
de pulsadores (16, 17) asignados, de los que uno
se ha previsto para la conexión y desconexión,
uno para elevar y uno para reducir la potencia
del equipo de trabajo.

5. Máquina de soldadura eléctrica según la
reivindicación 4, caracterizada porque los in-
terruptores (16a, 17a, 17b) y diodos luminosos
(19a, 19b) están dispuestos en circuitos de co-
rriente (22) en paralelo impulsables con una co-
rriente desacoplada de la modulación del lado de
entrada.

6. Máquina de soldadura eléctrica según una
de las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque al ramal (9a) del circuito de corriente de
mando que conduce al dispositivo de conexión y
dispositivo de indicación del equipo de trabajo
se encuentra asignado un generador PWM (20)
unido con la unidad de mando (8) central para ge-
nerar una tensión de amplitud de impulso modu-
lada en función de la potencia ajustada del equipo
de trabajo y porque el circuito (18) electrónico
comprende un convertidor (21) que transforma las
amplitudes de impulso de la tensión recibida en
señales de mando para los diodos luminosos (19a,
19b).

7. Máquina de soldadura eléctrica según la
reivindicación 5 ó 6, caracterizada porque a
cada circuito de corriente (22) se encuentra asig-
nado un generador de corriente (23) que genera
una corriente continua libre de oscilación.

8. Máquina de soldadura eléctrica según la
reivindicación 7, caracterizada porque al ramal
(9b) del circuito de corriente de mando que re-
torna a la unidad de mando (8) central se encuen-
tra asignado un convertidor (24) que transforma
la intensidad de la corriente de la corriente reci-
bida en señales de mando para los dispositivos de
alimentación.

NOTA INFORMATIVA: Conforme a la reserva
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro-
peas (CPE) y a la Disposición Transitoria del RD
2424/1986, de 10 de octubre, relativo a la aplicación
del Convenio de Patente Europea, las patentes euro-
peas que designen a España y solicitadas antes del
7-10-1992, no producirán ningún efecto en España
en la medida en que confieran protección a produc-
tos qúımicos y farmacéuticos como tales.

Esta información no prejuzga que la patente esté o
no inclúıda en la mencionada reserva.
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