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MEMORTIA DESCRIPTIVA

pars uns patente de Invencidn, por 20 afios, por: = Procedimiento de sol_
dadura eléctrica por arco = a favor de la razdén social Gesellschaft
fuer ILinde's Eismasohinen A. G., residente en HSllriegelskreuth (Ale -

mania) =

=/=/=/=/=/=/=/=/=

Es sabido gque el procedimiento de soldsdura eléctrica por arco .
voltéiéo_se aplica introduciendo en 1# junta de la soldadura un elec -
trodo fusible descubierto. Por el electrodo se conduse la corx ente
soldadora que en el extremo del mismo pass como arco voltdico a la pie ;
za de trabajo ¥ aguf funde el electrode. Ia velocidad de fusidn del |
electrodo y la velocidad de la soldadurs son segin esto siempre igus -
les en este procedimiento. El electrodo debe elegirse tan grueso que i
su masa por cent{metro sea iguel sl relleno de la soldedura por cent{ -‘
metro. Este procedimiento tiene le ventaja de que no se necesita nin -
gin soldedor méwii, comc en otro caso se emplea para los métodos suto - .
méticos de soldadura por arco voltdico. '

Se conoce también un método de moldedura eldctrica por arco vol, ,
tdlco, en el que dicho arce se recubre de tal modo por un polvo de 8ol © *‘
dar gune el arco no puede percibirse y desaparecen todos los fendmenos
dessgradables y perturbadores como la irradiacién de la energia, la
proyeocién ¥ comﬁustién del electrodo, el deslumbramiento y el fuerte
ruido. Este procedimiento tiene la ventaja de gque el rendimiento de 1s
soldadure y el eldctrico son esencialmente mejores que en la soldedura

con arco voltdico descubierto y ante todo gque pueden utilizarse inten.;

sidedes maeyores de corriente o densidades mayores que &l soldsr con ar- ;
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2. -
co descubierto. las ventajas de este método de soldadura son nuy nota.:
bles.

El invento consiste en la reunidn de los dos métodos de soldadura
mencionados y en las medidas y dispositivos gue permiten realizar ven -
tajosamente la combinacidn de dichos dos métodos. _

Segﬁn el invento el arco gue pasa entre el electrodo fusible (en
le junts de soldadura DPor ejemplo al soldar en V, o en la 1fnea de 8ol .
dedura, por ejemplo al soldar por aplicacion) y la pieza de trabajo se
cubre totalmente por uns capa de varios cent{metros de alturs de un pol;
vo conocido de soldar cbnstituido esencialmente por silicatos. De eate
modo se hace posible 1é aplicacidn de elevadas densidades de corriente
en el electrodo fusible (por ejemplo hastas 30 amp/mmz)., sin que lade.
vada energf{a del arco produzca efectos secundarios perjudiciales,de
ningune clsse. El aislamiento del electrodo respecto a la pieza de tra-
bajo se efectia bien por una bese que posee equivalente oomposicién a
la del polvo de soldar, por ejemplo mediante una capa de dicho polvo,
bien por un tejidoc de cristel, bien por un mento conveniente, con pre -
ferencis unilateral, del electrodo, que también posee una composicidn
angloge &l polvo de soldar. Este polvo se diferencia de las sustancies
conocidas que Se emplean pars envolver 2os electrodos de soldar, por el
hecho de gque bajo lea accidén del calor del arco voltédico no desarrolla
geses. Ie actuascién del polvo se funda en la expulsidn del aire en el
punto de soldadura. Por el arco voltéico se funde paroisimente y duran-
te el proceso de la soldadura flote como cristal fundido sobre el bafio
de soldar formado por el acero liguido.

Pare llevar a la practica el procedimiento segin el invento es
conveniente echar sobre el electrodo fusible situado sodre la plezas de
trabejo el polvo de soldar constantemente y muy cerca y por delamte
del arco voltdico mediante un embudo guiado a mano o mecénissmente.

Si la corriente soldadcra Be enviase a todo lo largo del eles -

trodo fusible situado sobre la pleza de trabajo, entonoces al aplicar
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elevadas densidades de corriente se correrfa el peligro de que el elec .
trodo se calentase excesivemente por el calor de la corriente e inclu -;
80 se pusiese incandescente, lo que finalmente conduci{ris a la forms - ‘
cidn de un arce voltdico desde el electrodo a la pieza de trabajo en
un punto inedecuado. Pars evitar este peligro se conduce un poco por

delante del punto de soldedura y & lo largo del electrodo fusible se

gﬁn otra caracterf{stica del invento un dispositivo de contacto, por
el que se lleva al electrodo la corriente soldadora. Gracias a esta

medida se logra que constantemente se atraviese por la corriente sol'-

dadora sdlo un trozo peguefiisimo dellelectrodo fusible. Baste por con
siguiente no recibe constantemente corriente y por lo mismo se evita
todo caldeo indebido del mismo, El dispositivo de contactos se une
preferentemente con el embudo para el polve de soldar y se continda
deslizando e mano o mecénicamente SObre el electrodo con le misma ve -
locidad con que €ste se funde., Naturalmente debe cuidarse de gque en -
tre las mordezas de contacto de este dispositive y el electrodo exis .
te un contacto intimo. Ie misma superficie de contacto debe poseer
cierta longitud suficiente para el paso de la corriente. Si el dispo -
sitivo se guiamse inexactamente se ocorrerfa el peligro de gque las mor -
dazes de contacto se levantasen parcislmente del electrodo. Por eso

entre las mordazas de contacto deslizant es sobre el electrodo y el dis

positivo de gufe se intercala preferentemente una unidn eldstice, de
tal modo que las mordazas de contacto bajo la presién de muelles pue -
den aplicarse y esdaptarse siempre fiimemente al electrodo. Este dispoi
sitivoe de guia se provee preferentemente dg un interruptor, con prefe.
rencia de un interruptor de bbton a presién, con el gque se clerra o
abre el circuito de maniobra de un relé, qﬁe a su vez descgonecta 0 €O -
necta el transformador de soldadura. Adicionalmente el dispositivo de
contactos puede también proveerse de otro mecanismo 0 de otre gegundo
interruptor para el circuito de meniobre del relé del transformador,

el cual se desconecta 0 conecta por la presidn de gufa o al ceder ds -
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4, .
te, de suerte gue la corriente soldadora sdlo fluye cuando exista su .
ficiente presién en el contacto, En luger de un interruptor puede em .
plearse un dispositivo adecuado, por ejemplo uno constituido por un
blogueo mecanico del botdn de presidn. Ambos interruptores se conectan
preferentemente en serie.

?afa encender el arco voltéico, antes de conectar la corriente
soldadors entre el extremo fusible y la pieza de trabajo, Se introdu -
ce unag bolite de encendido, por ejemplo lana de acero. Si el punto de
soldadura estd todavia bastante caliente después de una interrupcidnm
precedente de la corriente, entonces el arco voltdico se enciende sin
bolite de encendildo.

Ts tamblén conveniente gque el extremo libre del electrodo soO -
bresalga slgo de la pileza de trabajo y proveerlo de un empalme para
la corriente soldadora, el cual pueda conectarse a voluntad en lugar
o paralelamente al dispositivo de contactog, con objeto de poder sva -
bar también de soldar el Ultimo extremo de la costura de soldadurs,
en el que el dispositivo de contactos a consecuencia de su longitud
propia no podria ya encontrér apoyo firme sobre la pieza de trabajo.
Otre posibilidad para scabar de soldar el dltimo extremo es 1a‘de apo-
yer el extremo del electrodo saliente de la pieza de trabaao'tan fir.
memente gue el dispositivo de contactos pueds seguir conduciéndose co -
rrespondientemente.

En la practica del procedimiento segdn el invento es de impor .
tancia gue el aispositivo de contactosse haga avanzar con la misma ve-
locidad con que se funde el electrodo. El punto de soldadura puede re-
conocerse en un deb{l hormigueo de la capa delantera del polvo de sol-
dar y entonces es facil seguir moviendo haola adelante el dispositivo
de contactos con la misma velocidad con que el hormigueo DProgrese.

Para poder trabajar con la tensidn de soldadura mds favorable
en cada momento para las correspondientes condiciones de la soldeadura,

es también necesario poder en el proceso segﬁn el invento influir en
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‘diche tensidn de soldar. Pero esta tensidn en condiciones por lo de -
més iguales depende sd6lo de la longitud del arco voltdico. De aquf se

deduce otra medida segin el invento para influir o ermonizar la tensidn

de soldar por el espesor de la base alslante entre el electrodo fusi .
ble y la piega de trabajo. Empleando tejido de vidrio o bases analogas
se puede por tanto por empleo de un tejido més grueso o mds delgsefo o
por empleo de més o menos capss de dicho tejido variar la longltud del
arco y por consiguiente elévar ¢ rebajar la tensidn de soldadura. ES -
ta tensidn determinada de este modo permanece luego sin otras medidas
durante todo el proceso de la soldadura précticamente con el mismo va -
lor, de suerte gue se garantize la produccidén de soldadurag con la mé -
xima uniformided en la costura.

Por 1o demés se requiere gue el electrodo fusible apoyado en
le piezs de trabajo no se puede desplezar. Ni por el movimiento del ais.
positivo de contmetos sobre el electrodo debe producirse tal desplaza.
miento. De aqui que pare completar las medidas segﬁn‘el invento se a-
tienda & que el electrodo se sujete sobre la pigza de trebajo median -
te uno o varios dispositivos, por ejemplo mediante dispositivos sujeta.
dores electromagnéticos, pudiendo los dltimos asplicarse, desplazarse
o quitarse con suma facilided del modo conocido por conexidn y desco -
nexidn de la corriente imanadora.

Un ejemplo de ejecuoién del invento se explica =a continuacidn
veliéndonos de figurss esquemdticast

La costura en V formeda por las dos piezas de trabajo -a-a-
(figurs 1) se ha de soldar con el electrodo fusible -b. metido en la
ranure o junta en .V.. Dicho electrodo -b- estd aislado Trespecto a la
pieza ‘de trabajo, por ejemplo graclas a la capa -c- de golvo de soldar
echada encims. En lugar de esta capa de polvo de soldar puede también
emplearse ventajosamente una capa de tejido de una o de varias capas,
por ejemplo de hilo de cristel. Sobre el extremo fusible .d. (fig. 2}

del electrodo -b. se encuentra el embudo -e., que contiene una reservs



10

15

20

25

30

de polvo de soldar, el cual desde la aberturs inferior del embudo se
vierte sobre la costursa de soldadura originads hasta gue se forme la
pendiente .f. del talud un poco por delante del punto de seldadure -g-
(arco voltéico) y de este modo se incomunique la costura y el arco -g-
completamente respecto al aire exterior, De este modo el polvo de sol -
far forma por detrds @el embudo une hondoneade -h-, gue también cubre
la costura soldada gue se enfrfa paulgtinemente. E1l embudo o tolva -e-
se magntiene por el brazo -i., que & su vez va fijo en el mango -k,
con el gue se guian las mordazas de contacto -1., que reciben la co .
rriente soldadora por el cable flexible -m-. El mango -k- esta provis-
t0 de un interrupbtor de botdn -n., por el que puede conectarse y des -
conectarse el relé del transformador de soldar con intermedio del cir.
cuito de maniobra, de suerte que el operario puede & voluntad conectar
o desconectar la corriente soldadora. Dicho mango -k- estd ademds uni -
do con las mordezas de contacto -1. mediante los muelles .o., Que &
su vez transmiten la presién de la mano elésticemente a dichas morda -
z8S -l-. Entre los muelles -.o. se dispone edemds un meednismo que ac -
tda también sobre el circuito de maniobra del relé del tramsfomador
de soldgdurs (por ejemplo para bloguear el interruptor -n.) o un con -
tacto -p-, los cuales hacen gue la corriente soldadora sdlo se conecte
cuando se ejerce sobre las moréazas de contacto .1l. una presidn de
gufa suficiente para apretar los muelles -0-0-.

Una vez que se ha iniciado en el punto de soldadurs el arco voi-
teico el proceso &e solder, se sigue mpviendo hacia adelante el mango
.k en direccién de la flecha., Por detrds del punto de soldadura -g-
se forma entonces le oruga uniforme -g-, mediante la cusl se unen en -
tre sf las piezes de trabajo -a-a-. El polvo de soldar empleado inelu-
so el aislamiento de los electrodos, se funden.en perte por el arco
voltdico y sobre la orugae de soldadura dejan un esmalte o masa fundids
de cristal espesa, que salta Tdcilmente después de enfriar. El polve
de solder no fuﬁdido, © sea el remanente, puede reunirse y volverse a

emplears.
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Ia presente memoria, consta de las siguientes reivindicaciones:

1. - Procedimiento de soldaduras eléctrica por arco con electro -
do fusible situado en la 5unta de soldadura (por ejemplo scldaduras en
¥) o sobre la 1{nea de soldar (por ejemplo en la soldadura de aplica -
cidn), el cual esté ®islado en tode su longitud respecto z la pieza de
trabajo, caracterizado porque el arco,voltéiéé gue en el punto de sol -
dadurs pasae del electrodo a la pieza de trabajo se subre totslmente
por una capa de varios centimetros de altura de un polvo de soldar de
por s{ conocido y constitufdo esencialmente de silicatos.

2. = Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, carac -
terizado porque el aislamiento del electrodo respecto a la pleza de
trabajo se obtiene bien por unsa bése de ung composicién equivalente
al polvo de svldar, por ejemplo mediante una capa de este polvo, bien
por une cinta de tejido de vidrio o cristal o de varias capas de es8 -
tas cintas o envolviendo con un manto conveniente el electrodo, con
preferencia por un lado. ' A

B3s = ?rocedimientb segﬁn lo réivindicado en el punto 1, carac .
terizado porque mediante un embudo guiado & mano o mecanicamente se
eche constantemente el polvo de soldar muy cerca por delante del arcp
voltdico sobre el electrodo fusible situado sobre la pieza de trabajo.

4, = Procedimiento segdn lo reivindicado en el punto 1, carac -
terizado porgue la corriente de soldar se lleva sl electrodo fusible
situado sobre la pieza de trabajo medimnte un dispositivo de contacto
que se hace avanzer deslizandose sobre el electrodo.

5. - Procedimiento segin 1o reiviniicado en el punto 4, caras -
terizado porque el polvo de soldar se echa muy cexrca par delante del
arco voltdico mediante un dispositivo de admisidn del mismo polvo ¥y
el cual se coloca en el dispositivo deslizante de contactos.

6. - Procedimiento segin 1o reivindicado en el punto 4, caras .
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terizado porque el dispositivo de cpntaetos se oprime eiésticamente 80
bre el alambre de soldar.

7. ; Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 4, caracte.
rizado porgue las corriente soldadora se conecta y desconecta mediante

wn mando eléetrico e distancia, cuya corriente de maniobra se lleva por

iun disposgitivo interruptor al mecanismo de contéctos.

8. - Procedimiento segdn lo reivindicado en el punto 6, caracte-
rizado porque siendo demﬁsiado pequefia la presién de los contactos, se
inter;umpe 1a corriente de maniobra del mando eléctrico a distancia de
la corriente soldadora.

9, - Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos 4 a 8,
caracterizado porgue el eléctrodo se sujeta sobre la pleza de trabajo
mediante uno o varios mecénismos, por ejemplo dispositivos sujetadores
electromagnéticos.

10. - Procedimiento segin lo reivindicesdo en los puntos 1 4 9,
caracterizado vorgue el extremo libre del electrodo sobresale algo de
la pieza de trabajo y se provee de un empelme pare la corriente solda -
dora, el cual puede conectarse a eleceidn en 1ugér 0 paralelamente al
dispositivo de contactos. '

11. - Procedimiento de soldadura eléctrica por arco -

Segin se describe y reivindica en esta membria descriptiva y
planos gue se acompafian, la cual conste de ocho hojas, foliadas y es -

crites a méquina por una sola cara.

Madrid, a 6A4e Julio de 1944, =
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