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MEMORIs DISSCRIPTIVA
para soliecitar
PaTLHNTE DS INVEKCIGEH
en
EsPafa
per VEINTE afios _

-8 nembre de AIR RDUSTICON COLPANY, INCCZRORATRD, entidaed
norteamericana, establecida en 60 Bast 42nd street, Hueva
York, Bstados Unidos de amérioca, por:

"UN METODC D& HACER OJ0STURAS SCOLDADAS A REGUBRIMIENTC™.

~

“0-0=0~0~0~0=0~0=-0=0=0=0=0=20=

Bste invsnto se refiere & la soldadura eléc~
trica y mds particularmente, -a 1a produccion de costuras

soldadas a reocubrimiento en planchas metdlicas.
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Una de las ventajas importantes de la sol-
dadura a reoubrimiento es la de e¢vitar la necesidad de pre-~
paracicn de los bordes, oomo en 1la soldadura a tope. Zmta
@s uns ventajz economica de importancia considerable, Sin
embargo, la scldadura a recubrimiento, comoc se‘reéliza‘haa-
ta ahora, se lleva a cabo con uuna lam2 ds gas © un arco
eléatrico aplicsios a los bordes solapadus de las planch:s
a soldar como se repressnta en la Iigura 1 del dibujo; La
soldadura elsctrica ss efectua también por métodos ds resis-
tenocia para crear una soldadura tal como la representada
en la fignra 2; la scldadurs por resisﬁencia_éﬁpona ei uso
de elevadas intensidades del orden de los 1,000 ampsriocs y
es relativamente lenta;

v El objeto del presente invento es el de crear
un método de soldadura a recubrimiento que es mucho mds rd-
pide y emplea menos corrienie y, por tante, es mds economioco
de realizar Que los métodos oowcidos hasta ahora,

otros objetos y ventajas del invento serdan
evidsntes cuando se comprenda mejor por referencia & la des-
cripeidn sigulente y al dibuje anejo, en €1 amal:

Ta figurs 1 es un.detalle en secéién'que mue s-
tra una soldadurs tipica & recubrimiento, producida mediante
un éOpleta.

La figura 2 es ura vista similar gue ilustra
una soldadura tipica producida por metodos de resistencl;.

- La figura 3 es un alzado gue repiesenfa la
aplicacidn del presente método de soldar.

La figura 4 es una vista similar gque ilustra
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particnl#zmsnte gl tipo de soldadura producide; ¥y

18 figura 5 es una vista en planta de la
egtructura representada en'la figura &,

Oon referenclia el dibujo, partionlarmente
a la figura 1 del mismo, las placas 5 y 6 estdn solapadas
¥ se forman soldaduras 7 y 8'an sus bordes por la aplica-
cion de una llama 48 gas, Tales soldaduras son usualmente
satisfactorias perc la operacidn supons la aplicacicn de
la llama a ambos lados de las planchas y ademds es relati-
vamente lenta. . ,

coh referencia a la figura 2, las planchas
9 y 10 estdn solepadas andlogamente y la spldadura 11 se
forma por la aplicacion de una fuerte corriente y la fu-
816n resultante ael metal debida & la resistencia en la
cara mutua entre los mdrgenes solapados de las planchas,
El método de resistencia pars soldar és efiocaz, perc lento
y costogo,

Con refsrencia a las figuras 3 a 5 ;I.ncluai-.
ve, 12 indica un porta-electrodos de cualguier cohstruccion

adecuada que tlene una tobera 13 y un paso & su traves que

circunda el eleotrodo 14 gue ¢gtd provisto de un oconeotor

15 para un cable 16 de una miguina de soldar 17 de oualquier

forma adecuada, degtinsda a suministrar la oo rriente ds sol-
dadura, Bl 0tro polo de la maguina de soldar estd conscta-
do por un cable 18 a una de las planchaé 19 de la pleza

de laborz. Ia otra plancha 20 de la pieza de labor solapa

la plancha 19 para ocrear una junta a recubbrimiento, El

cable 18 puede ser oconectado a "cualguiera de las planchas
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19 y 20. Si se conecta a la plancha 20, la corriénte no
tiene que atravesar la cara mubua entre los mirgenes sola-
pados.

Un gas inerte adeonado, tal como argon, helio

y similares, es aportado desde un recipiente de aoumulacicn

convenients, 2., y del regulador 22 a traveés de un tubo 23
8l ports-electrodos 12 y pasando alredador del electrodo es
descargadc a traves de la tobera 13 de modo que rodee el
arco Iormado entre el electrodo l4 y la pieza de labor;
asf, ouando es alimentada la ocorriente, salta un arce pro;

tegldo entre el electrodo 14 y la pieza de laber y el porta-

electrodo. 12 es movido longitudinalmente @ lo largo de los

bordes solspados de las planchas 19 y 20 para producir una
soldadura tal como se representa en la figura 4. Se obser~

vard que la soldadura penetra en el margen superior de la

-plancha 20 y se extiende dentro del margen inferior de la

plancha 19, A medida que el arco es movido a lo largo de
los bordes, la soldadura se solidifica y los msrgenes sola-
pados guedan retenidos con seguridad,

como ejemplo de la operacion, se solaparon
en 12 mm, planchas del c&iibre 20 de acero 3AB 1010. Bstas
planchas se scldaron con un ele ctrodo gue no se consumia,
es decir, de tungsteno, mientras cue sl arce se protegio
oon argdn suministrado en la proporcion de 432 dm® por hora,
Se uso una corriente de soldadura de 140 amperics con una
tension de arco de 16 voltios; Se hizo una soldadura homogé—
nea en la proporcién de 85 cﬁ. aproximadamente ypor minuto,

Xas muestras de enssyo no indiozron falle de la soldadura
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misma, las fraocturas se produjeron a 38 mml. de la region
ds =oldadursa, ' _
Aun cuando el invento es especialmente util
en la soldadura de material de pequefic calibras, tambiédn eg
5 aplicable para soldar planchas hasta y mds de 6 mm. 40 ea-
pesor, Tales planchas han side soldadas satisfactortamente
por este meétodo.
Una importante ventaja del método es que hay
una cantidad mfnima de deformacién. Gtra ventaja e 1a velo-
10 cided y el baje coste de la operacion,
Pueden hacerse diversos cambics en el proce~
dimiento sin apartarse por ellc del invento ni sacrificer
sus ventajas‘. ' _ .
Beta solicitud gne corresponde a la presen-
15 tade en los Bstados de america, el 22 de Septiembrs de 1948,
bajo el numero 50,581, se acoge a los bemficiés_del arti-
culo 51 del vigente Estatuto .sobre Propledad Industria]_..

-0=-NO0OTa&a -0 =

Los puntos de invencion propia y nueva que
20 Vse presentsn para que sean ohjljeto de esta Patente de Inven=-

clon en Bspaiia, por VEINTE afios, son los siguientes:
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~1e, - Bl metodo de soldsr costuras & reou-
brimiente, que ocomprende disponsr los bordes del metal @
gsoldar en relacion de solspado, someter los bordes solapa-

dos a un aroco eléctrico rroduclido entre un eleoctrode que

no se consume y los bordes solapados, proteger el &rco con

un gas inerte y hacer correr el arco & lo largo de leos bor-
des solapados para permitir la penstracidn de la soldadura
a través del borde superior y dentro del borde inferioer.

22, - n ms'tqdo de hacsr costuras soldadas
a recubrimie’nto;.’

Pal y oomo s6 ha desorito en la Memoria gue
antecede, representado en ei dibujo que se acompafia ¥ con
los fines gue se han especificad.ol.

Beta Memoria oonsta de seis hojas esciitas

por une sola cara,

— 19 SEP.104S

P. &a.
Alberto dg Eizaburu |
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