
MEMORIA. DESCRIPTIVA.

para so lic itar

P 4  T B y  $ R ^  i  y v B y  ^  i Q  ^  ^  ^

a n

B s p A y A

por VB^TE años

a nombre da uyicymDT, entidad francesa, establecida en 76, 

Qaay d'orsay, parís, Francia, por:

"UF PROCEDDíI^TO DE DEPOSICIÓN DE. METAL POR PRESIÓN 

BAJO njyBBRTB POR VÍA ELECTRICA".-

El presenté in fecto, debido al S r . P ie r ia  Soolary. 

se re f ie re  al conocido procedimiento de deposición de 

por fusión bajo ándente granulado o en polvo, siguiendo ana 

línea , sobre ana o más piezas, es dec ir, segáa ei ocal ee ha ­

ce pasar corriente e lé c t r ic a  entre l a  p ieza o piezas y an eieo^ 

trodo coya extremidad, ligeramente separada de l a  p ieza ,está  

sumergida en oca composición o fanden te , en grano o en polvo.
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Se y e p a r t i c u l a r m e n t e  a l a  constitución de 

aparatos semiaRtomátio^ qne, por consiguiente, ocupan an 

logar  en tre la s  máqpiBas automáticas actuales, que son re la ­

tivamente importantes, y los aparatos manuales existentes, 

con lo s  cuales no es muy fá c i l  depositar el metal exactamen­

te en ei lugar deseado.

El presente invento introduce perfeccionamiento* 

en los  aparatos máncales, especialmente sobre este último 

punto. Se re fie re  al procedimiento de depósito de metal 

por fusión, siguiendo una lín ea  sobre una o más piezas por 

v ía  e lé c t r ic a ,  en s i  cual se hace pasar una corriente e léc ­

t r ic a  entre l a  p ieza o piezas y una v a r i l la -e le c t ro d o  soste­

nida oblicuasen te con relación s l a  l in e a  a seguir, alimenta­

da con corriente e lé c t r ic a  por una oonducción de corriente  

que l a  abraza, y cuya distancia a l a  extremidad en fusión 

es suficientemente pequeña para que e l calentamiento del 

electrodo por efecto Joule sea suficientemente pequeño para 

no dañar l a  buena disposición de este , por ejemplo, in fe r io r  

a 5009(3, estando e s ta  extremidad dei e lectrodo sumergida en 

una capa de ccmposicioD o fundente en polvo o en granee, f a ­

ciéndose l a  deposición sin movimiento sensible de traslación  

del electrodo oon relación a l a  p ieza . Este procedimiento 

se carao te r iz  a p orqu e ;

19) se u t i l i z a  un soporte da e lectrodo que gu ía  l a  

extremidad de este en e l curso de su fusión según l a  l ínea

deseada.
29) en el curso de la  fusión del e lectrodo, se cam­

b ia  por deslizamiento la p c s io ió n  de l a  conducción de co rn éate
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sobre $1 e lectrodo para tener en cuenta so acortamiento a  

consecuencia de e s ta  fas lón .

39) as regá is  l a  tensión entre l a  p ieza  o piezas y 

el eiea^apéáe en e l  carao de ana misma operación por ano a 

otro de ios medios sigaien te* tomados separada o conjunta-

man te ;

a) l a  eondacción de corriente e s tá  provista  de, ai 

mecoe, an tope que está  a is lado  de e l l a  eléctricamente, qaa 

toca l a  p ieza  y l im ita  e i acercamiento del electrodo a l a  

pieza, alendo eventaalmecte r e ^ i a b i e  l a  posición del topa 

eon respecto a  la  condocoión de co rriente .

b) l a  con da coi ón de corriente e s tá  sometida a ana 

fuerza  regulable, acodada por e l  operario .

E l e lectrodo, por ejemplo, ana v a r i l l a  o i l in d r ie a  

recta  de acero para soldadora segón an chaflám rec t i l ín eo ,  

va colocado en on soporte de modo qae ae enoaeptre en e i  mis­

mo pleno qae l a  l in e a  de soldadora y qae descanse en e l l a .  

Dorante l a  fusión del e lectrodo, so extremidad sigae l a  l in e a  

de soldadora, a poca d istancia  por encima. Por o tra  parte, 

para e v ita r  e i  calentamiento dei e lectrodo, l a  condHoción de 

corriente e s tá  próxima si extremo en fusión y se l a  desplaza  

de vez en cuando a l o  largo del e lectrodo para e v ita r  qaa 

venga a tocar las pie zas a aoldar.

Además, se rego la  l a  tensión en ios lím ites necesa­

r io s  basándose, por ejemplo, en 1 as indicaciones de &n v o l t í ­

metro o on eesad o^ tp . s i  e lectrodo y la s  piezas y a tU iz tcd o  

lo s  medios citados.

^  primero de estos dos medios de regulación de l a

3 -
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tensión 8* o t i l i z * ,  coa preferencia, oaa^do e i  Electrodo hace 

Bn ángulo pequeño con l a  l ín e a  de soldadura, por ejemplo, in­

fe r io r  a 10:, y 1 *  conducción de corriente no corre pe lig ro  

de tocar l a  p ieza  a  consecuencia de i *  f le x ib i l id a d  del e lec ­

trodo; l a  regulación por d e s i iz ^ ie n to  de l a  conducción de 

oorri^ste basta entonces, porque de api azanier, toa relativamen­

te importantes de esta  hacen v a r ia r  poco l a  a ltu ra  del e lec ­

trodo encima de l a  l inea  a so ldar. SI segando modo opera­

torio puede u t i l iz a rse  cuando ei e lectrodo haoe un ángulo

mayor oon l a  l ín ea  a so ldar.

La regulación por variación de l a  posición del tope 

con relación a l a  conducción de corriente puede u t i l iz a rse  

so la  ouando ei electrodo hace un ángulo cualquiera oon l a  

pieza.

Las figuras adjuntas represen tau, a  t itu lo  de ejem­

plo, diversos modos de realización del invento aplicado a  l a  

soldadura horizontal de doe piezas por medio de una v a r i l l a -  

electrodo metálica desnuda cuya extremidad en fusión e s tá  

sumergida en fundente en granos conductor en ca liente .

La f igu ra  1 representa una forma de realización en 

l a  cual e l operario re ga la  tensión de soldadura haciendo 

va r ia r  la  fuerza con la  ocal se apoya sobre ia  conducción de 

corriente; las figuras^2 y g representar! una variaste de l a  

ooodueción de corriente de f igu ra  1, que permite 1 % regu­

lación por los dos medios indicados antes simultánea o sepa­

rad amen te.

La f ig u ra  1 representa una forma simple de re a liz a ­

ción u t i l iz a d a  para soldar la s  piezas 2, 3 según su chaflán 4.

4 -
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El electrodo metálico desnado i  va f i jad o  On an bloqoe 6 pro­

v isto  de an e je  6 perpendicular al e je  dei agujero 16 en s i  

cual pasa s i  siectrod o y qoe puede g ira r  en la s  gaal de ras 

8 de an bastidor 9 qae forma, con a i  bloqoe 8 , s i  soporta doi 

electrodo. Bate bastidor reposa sobra la s  piezas a soldar  

2 , 8 dispuestas horizon taimen te, a  la s  cuales podrís f i ja r s e ,  

evento al msn te, y da la s  casias asta  separado por ana placa  

35.31 anta 8 1 ; va  orientado de modo que s i  eje 6 sea horizontal 

y pSrpSRdionlar a la  dirección del chaflán 4, y qoe s i  e lec ­

trodo está en s i  placo ve rt ica l  de este chaflán. Rs tas coo- 

dicionss geométricas tienen como consecaencia que e l e lectro ­

do qaede en este pisco caando ei bloque 5 g ira  con relación  

a las gaalderss 7, 8 ; l a  extremidad l ib r e  del electrodo no 

paede, paes, i r  n i a ano n i al otro lado dei chaflán 4.

Las piezas a so ldar están anidas a an bome ds l a  

faente de corriente ds soldadora ^porsi cable io  y e l  e le c .  

trodo al otro bome por la  pinza de oondncoión de corriente  

H  y ei cable 13. La pinza de conducción de oorrien te 11 

está  montada a frotamiento suave sobre ei e lectrodo; está  

prev is ta  de una empeñadara 18 qas permite acercarla  al sopor­

te 5 . Un voltímetro 14 conectado a la s  piszas y al e lec tro ­

do, indica en cada momento l a  tensión ds soldadora. El fun­

den t* en granos 1 8 , que debe reoobrir  constan temen te l a  ex­

tremidad en fbsión del e lectrodo, es vertido sobre las  piezas 

en tiempo oportano* por medio de an aespa ta la ,  por ejemplo.

p a r a s t i l i z a r  e l  aparato se coloca, antes del ence­

bado, l a  extremidad l ib re  dei electrodo sobre an tempos de 

encebade, de v ir a ta  de h ierro , por ejemplo, dispaesto a *a vez

5 -
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aobre ei ohaflas, luego se d ia tr iba  ya uniformemente a lo  

l argo da l a  l ín ea  a acidar l a  cantidad da fondeo te su fic ien ­

te para toda l a  operación de soldadura; igualmente aa pae- 

de no recubrir  an tes del encabada que a i  comienzo de 

^ l a  l ín e a  a  soldar, datando ai e lectrodo colocado eo poai-

dion da encabado aobre a i tempoc* y luego d is t r ib u ir  fondeó­

te dorante l a  progresión da l a  soldadora.

En e l  momento da a s ta  celoeaoióo l a  conducción^,!! 

aa acerca todo lo posible  a  la  extremidad l i b r e  dai e le c tro ­

do do ein ponerla en pe lig ro , sin embargo da que toque la s  p ie ­

zas a  so ldar. Estando ai e lectrodo y ai ü a j o  dispuestos 

da esta modo, se conectan los cables 10, 13 a  la  foente de 

corriente . La corriente fonda ai tampón de encabado, lue­

go las porciones de fundente y dai electrodo con t i  ge as al 

18 tampón. A medida que e l  e lectrodo se consume, la  fusión

del fundente sigue e l desplazamiento de l a  extremidad l ib re  

del electrodo, que está entonces en fusión; e l electrodo  

hace g ira r  Consigo e l bloque 5 en torno dei e je  6 , Su ex­

tremidad en fusión no puede i r  sobre una de la s  piezas 2 o 

20 g porque e l  bloque 5 lo  mantiene en ai plano ve rt ica l que

pasa por l a  l ín ea  de soldadura. Gomo siempre hay funden­

te no fundido bajo el electrodo al menos en las  proximida­

des de l a  extremidad l i b r e ,  e s ta  e stá  separada de la s  piezas 

a  so ldar por una capa de fundente. El operario, al cual 

25 * i  voltímetro le  ind ica  l á  tensión de soldadura, actúa sobre

ei grueso de esta  cepa hacien do vari as l a  fuerza con l a  cual 

ee apoya sobre la  empuñadura 12; regula e s ta  fuerza de modo 

que se mantenga la  tensión de soldadura en las  proximidades 

de su v a lo r  óptimo y, en todo caso, entre ios lím ites conve-

6
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nientes.

Gomo ía lo n g i t a d  del eiectrodo disminuye, e l ope­

ra r io  debo, dé vez en cuando, acercar l a  cccdaccion de co­

rriente 11 al bloque 5, de modo qae se ev ite  el paso de l a  

5 corriente entre ceta condacción y la s  pie zea eic pasar por

e i eieotrodo y para l le v a r  l a  tensión de soldadara a en va­

lo r  conveniente.

Gomo os nace! en i¿a soldadora bajo fon den te e le c ­

tro-conductor, e l operario mantiene costra l a  d istancia  entre 

10  l a  pinza 11 y l a  extremidad en fbsión dei electrodo, a  fin  

de redecir e l  calentamiento del e lectrodo a  on va lor tal 

que este no s a f r a  n i ana deformación permanente bajo l a  

fuerza  con l a  cual se hace apoyo sobre la  empahadara 18, 

n i  ana aeoión química debida a  1 a  atmósfera ambiente.

1 5  Cnando la lo n g i tu d  del e lectrodo entre sa extre­

midad en fasión y el bloqae 5 re su lta  demasiado psqaeaa, 

se comprueba qae re sa lta  may delicada de mantener ana rega- 

1 ación correcta de l a  tenaión de soldadera; se corta enton­

ces l a  condacoión de corriente . Este momento se alcanza 

20 en general eaando el ángalo del e lectrodo con la  l ín e a  a 

Soldar vale anos 302, lo  que corresponde a una longitud de 

electrodo doble de l a  a ltu ra  dei agujero 16 onoima de las  

piezas 2 , 3; e s ta  longitud pasde hacerse peqae&a por ana  

constraccicn apropiada dei soporte 6 , 9 , por ejemplo, dia-  

25 minayendo l a  a ltu ra  del agujero 16 encima do Isa  p iezas;

sin embargo, es necesaria  c ie r ta  longitud para que se pue­

da colooar una conducción de corriente n  que encierre con­

venientemente @i e lectrodo.

7
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igualmente se pueden u t i l i z a r  para ai encebado 

otros medios que e l tgmpón de v iru ta  de h ierro  citado, por 

ejemplo, un Itqpiz de g ra f ito  o cualquier otra  materia con­

ductora y no metáiioa: estando l a  extremidad doi electrodo  

colocada a peoa d iatanoia encima de l a  pieza y reoubierta  

con fon den te, ee l a  ooneeta, a s í  eomo l a  pieza, a l a  fuen.ta 

de eorriente de soldadora, luego se oo rto -o iroa ita  la  extre­

midad dai e lectrodo y l a  pieza con este lá p iz ,  que se r e t i r a  

enseguida.

Las figuras 2 y 8 represen tac en alzado ona varían 

te del conjunto on^uñadara 12-pinza 11, v isto  según dea d i ­

recciones perpendiculares; en 1# f ig u ra  3 no se ha dibajado  

más qoe l a  parte  dei electrodo 1 contigua a l a  conducción 

de corriente, suponiéndose colocados a la  derecha en l a  f igo  

ra  2 e l soporte 9 y e l bloque 5.

Este conjunto, qoe se denominará "carro" en lo  que 

s i# :e ,  tiene 3os ro d i l lo s  17, 18 que forman ei topa; estos  

ro d i l lo s  van sostenidos por una palanca ahorquillada 20 cayo, 

eje  de rotación 19 g ira  en un agujero taladrado en l a  pinza  

da conducción de corriente n  y ouya rana no ahorquillada  

30 ae apoya sobre ana extremidad del t o m i l lo  de regulación 

2i que atrav iesa  l a  empuñadura 12  del carro . En l a  o tra  

extremidad dei t o m i l lo  21 va f i j e  un botón moleta ado 8g que 

s# encuentra en las proximidades dei pu lgar dei opsrario .

La empuñadura 11 tiene igual mee te e l  voltímetro 14 

y #1 d ispositivo  de distribución del fundento en gremoo$ oon 

este modo de rea lizac ión , a fecto , e l fundente es vertido  

sobro lao  piezas a medida dei avance 'dó l a  p inza 11. Bota

8
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dispositivo d is tr iba ido r  tiene ana tolVa de fnndenté 23 y 

dos costados 24, 25 entre io s  cnaies l a  t o l t a  v ierte  ei 

fundente h&ata qae lo s ito  dei montón de fundente está a 

los  haces con l e  extremidad in fe r io r  de este  tolva, y qae 

limitan lateralmente e l montón ve rt id o .  Tiene igualmen­

te an rascador 26 qae lim ita  en a lt a ra  este montón de fun­

dente y coy a inclinación es regulable por el botón 2?, asi  

como ana portezae1*á 28, maniobrable por e l  botón 29 y qae 

sirve , cuando es necesario, para impedir l a  oafda de fondeó­

te.

Caen do se a t i l  iz a  este modo de rea lizac ión , se re­

ga la  l a  a l t a ra  dei electrodo con ayada dei botón 22 antas do 

encebar s i  arco: haciendo g ira r  e i  botón 22, se haca g ira r

.ai to rn i l lo  21 lo qae hace v a r ia r  l a  d ife renc ia  de e lto ra  

entre isa raedec ines  17, 18 y e l  e lectrodo 1, y por tanto, 

l a  a lta ra  de este por encima de la s  piezas a so ldar 2, 3 

coando las roedee illas  están en contacte con estas pieza#.

Una vez comenzada l a  soldadora* el operario, goiado por la s  

indicaciones del voltímetro, mantiene una distancia correc­

ta  entre la s  piezas y e l  electrodo haciendo des liza r  l a  pin­

za 11 sobre ei e lectrodo. Coanda, habiendo tomado an va lo r  

notable i a  pendiente dei electrodo, ha llegado a acercar de­

masiado l a  pinza 11 s i lagar de soldadora, para tener ana 

tensión de soldadora correcta* a le ja  e i  e lectrodo de l a  pie­

za  haciendo bajar laP ruede c i l l a s  con relación al carro* y 

por tonto, girando e l  botón 22 para  empajar l a  rama 80 por 

#1 t o m i l lo  21.

Laa raedeciiias  1 7 * 18  paeden so s t it s ir s e  por piezas

9
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qc. g l t . . ,  . .  esta 4^ .  ,  ^

a. . e t ^  p i .z ^  m  f.rm . 1. d i .t .B .Í .  4.J . le d ro s . , . r  

'cclm^ a. pitza, TWÍa ocmiao carr. . ,  a . , , i . , ^ .

pará seguir ei desgasta dei electrodo.

Rata so lic itad  que corresponde a l a  presentad, e . 

Francia, ei e de ..e ro  de 1948, bajo e l numero p. y , S48.178 

^  eco# .  ios beneficios dei a rtíce lo  51 dei vigente gst.toto  

de propie dad indos tria!.

-  ST C T a  -

10 Loe pontos de invención prop ia  y nuev. qa. se pre­

sentas p e r .  qoe sean objeto de e s t .  patente de invención en 

España, por THREUTB .Sos, son los  siguientes;

1 8 , -  Un procedimiento de deposición de metal por 

fusión siguiendo an . l í n e .  sobre un. o más pieza# por v i .

15 e lé c t r ic a ,  en e l co .l se hace pasar oca Corriente e lé c t r ic a

entre l .  pieza o pieza# y un. v a r i l la -e le c t ro d o  sostenida ob li  

ooamente con re i.c ión  .  1 .  l ín e a  a sego ir , alimSct ada con co­

rriente e lé c t r ic a  por una cordocoión de corriente qoe i .  opri­

me y coya distancia  .  l a  extremidad en Atsión ea suficíen temen 

20 te pequeña p a r .  qoe ei calentamiento dei e lectrodo por ejBSoto

Joule s e .  suficientemente péqoeño para no dañar i .  buen, dis­

posición de esta, por ejemplo, in fe r io r  .  3008Q, e s t a d o  e s ta  

extremidad dei e lectrodo aumergid. en un. cap . de composición 

o fundente en polvo o en grecos, haciéndose ei depósito sin

-  10 -
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movimiSD to sensible de traslación del electrodo con re3.ación & 

l a  pieza, procedimiento caracterizado porqn#:

a) o# n t i l i z a  nn Soporte de electrodo qne gnia 3% ex­

tremidad de este en 03 coreo de en fbsión aegón l a  l ín ea  d i r i ­

gida.

b) en e l  enrao de 3a fnaión del e3ectrodo.se oambia 

por deslizamiento 3a posición de 3a conducción de corriente so­

bre 03 e lectrodo para tener en cnenta en acortamiento a  con se­

os en oía de esta  fheión.

o) ae rega la  la  tensión entre l a  p ieza  o piezas y e l  

electrodo en e l  carao de onamiama operación por nno a otro de 

lo s  medios alguien tea tomados por separado o en combinación:

g¿,) la  conducción de corriente está  p rov ista  ai menos 

de nn tope qne eata  aislado de e n a  eléctricamente,que toda i a  

p i S z a y  l im ita  e l acercamiento dei eieotrodo a  i a  p ieza, siendo 

eiíentRaimente regelabia l a  posición dei tope con relación a i *  

conducción de corriente.

eondncción de corriente e s tá  sometida a ona 

faerza  te^¡labie,mandada por e i  operario

2e. -  Dn procedimiento de depcsiolón de metal por 

presión bajo íbndente por v ía  e le c t r ic e .

Tal y como ae ha descrito en l a  Memoria qne ante­

cede representado en loa dibajoa qne ae acompañan y con los  

finea qae ae han especificado.

Sata Memoria cenata de once hojas e sc r ita s  por

an a sol & cara.
Madrid, -  7 EME. 7943
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