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MEMORIA DESCRIPTIVA

pars solicitar ..
PATENTE DE INVENCION
e n
i EsPAfa
S por VEINTE afios .

...

a nombre de UNION CARBIDE AND CARBON CORPORATION, entidad
norteamericana, establecida en 30 East Forty-Second Street,
Nueva York, Estados Unidos de América, por:

" UN PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR AL ARCO CON ATMOS-
- FERA GASEOSA PROTECTORA ".

El invento se refiere a un procedimiento mejo-
rado para ls soldadura el arco de metales y aleaciones tales
como aluminio, aleaciones de aluminio, aceros inoxidables,
aleaciones para altas temperaturas, asceros de baja aleacidn,

5 niguel, aceros al niquel, o aceros al carbono, ¥y nas especial
mente & un procedimiento para la soldadura al arco de dichos
metales y aleaciones con un electrodo de metal fusible mien-
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tras se mantiene una atmdsfera protectora de gas en tormo

del arco y de las porciones adyacentes de la pieza que se es-
+4 soldando.

Hasta ahora, ha sido posible soldar slgunocs de
los citados metales o aleaciones con un electrodo de tungs—
teno infusible usendo una atmésfera protectora de argdn o de
helio. También se ha propuesto soldar algunos de estos me-
tales usando un electrodo fusible similer en composicién al
metal que se estd soldando y aplicando corriente continua de
soldadura con polaridad "invertida®™, es declir, conectando
ol terminal negativo de la alimentacién de corriente conti-
nua a la pieza de trabajo. A fin de obtener soldaduras satis
factories, se han empleado gases monoatémicos con preferencia
de une pureza no menocr de 99,5%. ILa sustitucidén parcial o
complete del argdn o del helio por otros gases o de la sol-
dadura con un electrodo de tungsteno no fusible no ha resul-
tado deseable, a causa de la rdpida erosidn del electrodo de
tungsteno no fusible ha resultado deseable, a causa de la
répida erosién del electrodo de tungsteno, de la porosidad en
el metal de soldadura o de 1la inestabilidad del arco, que
resultan e menudo. Por otra parte, se conoce un procedimien-
to de soldadura al arco para soldar aluminios o aleaciones
de gluminio empleando corriente continua aplicada con polari-
dad invertida, con un electrodo de aluminio o de alescidn de
aluminio que puede consumirse, en cuyo procedimiento la atmds-
fera protectora de argdén o de helio no oontiene més de 0,5%
de oxfgeno o de nitrdgeno. El electrodo tiene la forma de

un alambre y se consume en una proporcién media de por lo



10

15

20

25

menos 2,5 metros por minuto cuando se usan alambres de apor-

tacidn con diémetros entre 3 y 0,8 mm. En ese procedimiento

la densidad de la corriente es suficiente para proyectar me-

tal fundido en forma de lluvia de gotitas desde el extremo de
uy alambre de aportacidén horizontal a una superficie de sol-

dadura vertical.

El presente invento crea perfecclonamientos en
los procedimientos de soldadura al erco en los cuales un arco
formado en la extremidaed de un electrodo de alasmbre metdlico
fusible es protegido con una mezcla de oxigeno y argdn per-
mitiendo el uso de concentraciones de oxfgeno que hasta shors
se consideraban perjudiciales.

Por consiguiente, el invento crea un procedi-
miento para soldar &l arco sluminio, aleaciones de aluminio,
aceros inoxidables, saleaciones para altas temperaturas, ace-
ros de baja sleacidn, niquel o aleaciones de niquel, o aceros
al carbono, gue comprende hacer pasar una corriente de solda-~
dura de intensidad suficiente entre un electrodo metdlico fu-
sible y la pieza para former un arco en el cual el proyectado
metal tundido desde la extremidad del electrodo en forma de
corriente de part{culas metélicas fundidas separadas o goti-
tas con una fuerza suficiente para vencer la gravedad, y pro-
teger el arco y el metal adyacentecon una mezcla de gas que
contiene desde 0,5 hasta 10% en volumen de oxfgeno, siendo
el resto en esencia argén. FPara la mayor{a de los fines, la
mezcla de gas protectora se mezcla previamente y con prefe-
rencia contiene desde 4% hasta 8% de ox{geno, siendo el resto
argdn e impurezas gaseosas incidentales normaslmente presentes
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en las calidades comerciales de oxfgeno y argén gaseosos.

En esta gama de mezclas gaseosas oxigeno~-argdn, a medida que
la corriente de soldadura es incrementada, la proporcidn de
formacidn de lg corriente de part{eculas fundidaes separadas
que abandonan el electrodo aumenta gradualmente hasta gue se
llega & cierta corriente a la cual la proporcidn de formacién
aumente ripidemente a un alto valor. El aumento ulterior en
la densidad de la corrtente no parece producir ningiin aumento
adicional en la proporcidn de formacidén de partfculas fundi-
das separadas. Es preferible que la mezcla gaseosa protec-
tora de acuerdo con este invento esté relativamente seca y
contenga menos 0,02 grs. de vapor de agua por metro cidbico de
gas.

Como se ha mostrado en el dibujo adjunto, un
arco 10 que salta entre la extremidad de un electrodo metdli-
co fusible desnudo 12 y la pieza 14 a soldar, es excitado con
preferencia desde la fuente 16 de corriente continus de solda-
dura. Un terminal de dicha fuente estd conectado con la pie-

‘za 14 por un conductor 20, mientras que el otro terminal estd

conectado por un conductor 18 con un terminal 22 de la pisto-
la de soldar que estd en contacto eléetrico con el electrodo
12. Una mezcla gaseosa gque contiene en esencia argén y hasta
10% en volumen de oxf{geno es aslimentada & través de un conduc-
to 28 a la tobera 24 de la pistola de soldar. .

Le atmdsfera protectors gaseossa puede mezclarse
previemente alimentando un mezclador 26 con argdén comercial-
mente puro desde un recipiente 30 por medio de un conducto
32 provisto de una vdlvula de regulacién 34. E1 alimentado

ox{geno al mezclador 26 desde un recipiente 36 por un conduc-
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to 38 que contiene una vélvule de regulacidén 40. Le deseada
proporcidn de oxfgeno con respecto a argén se obtiene ajus-
tando las vilvulas 34 y 40.

La mezcla gaseose oxfgeno-argdn fluye en una
corriente anular a lo largo y alrededor del electrodo 12 a
medide que este dltimo es avanzado a través de la tobera 24
¥y protege el arco y el metal fundido adyacente contrs la con-
taminacidn atmosférice. El electrodo de soldadura 12 que es
de un metal similar al de la pleza, es retirado desde un ca-
rrete 44 por un rodillo 46 accionado por el motor 48 y es
alimentado a la pistola de seguridad a medide que avanza la
soldadura. S1 se desea, el motor 48 puede responder automd-

ticamente a las variaciones en la tensidn de soldadura para

alimentar el electrodo de modo gque se mantenga constante la
longitud del areo.

La soldadura de aluminio con la mezcla gaseosa
ox{geno-arzdn de este invento ofrece la ventaja de eliminar
casi por completo la porosidad, especialmente en las solda-
duras en miltiples pasadas, del aumento en la velocidad de
soldadura a gproximadamente el doble gque la gque puede obte-
nerse con el uso de argén puro y le reducecidn sustancial del
calor al cual estd expuesto el operario. Cuando se suelda
aluminio, el oxf{geno afiadido al argén tiene tambidn el efecto
beneficioso de permitir el empleo de un arco mds corte, pro-
duciendo as{ una soldadurae més sana. La velocidad de solda-

dura manual del aluminio puede incrementarse en tanto como
en 100% por el uso del gas protector del arco de oxigeno y
argén de este invento. Usando un espaciamiento del soplete
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a la pieza de 25 mm. para soldar aluminio con un electrodo

de 1,6 mm. de didmetro del alambre, y una tensidn de arco
entre 23 y 27 voltios con una corriente de soldadura entre
150 y 220 amperios, fué posible obtener soldaduras sanes con
mezclas secas de oxf{geno de argén gue contenfan de dos a 5%
de oxfgeno en volumen y que flufan en la proporcidén de 1,41
metros cdbicos por hora. Usando las mismas condiciones de
soldadura y un espaciasmiento de 12,5 mm., se produjo algin
ligero escupimiento del metal fundido, pero la velocidad de
soldadura sumentd en 88 § 100 em. por minuto sin dar como re-
sultado soldaduras objecionables. Sin embargoe, en las mis-
mas condiciones de soldadura, con un espaciamiento de sople-
te a pieza de 12,5 mm. y usando una mezcla gaseosa protectora
de ox{zeno y argén que contenfa mds de 7% en volumen de ox{-
geno, la cantided de escupimiento aumenté de modo objeciona-
ble y le superficie del metal soldedo mostrd signos de oxi-
dacién.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentade en los Estados Unidos de América con fecha 10 de
febrero de 1.951, bajo el nimero 210.397, se acoge & los be-
neficios del artfculo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre pro-
piedad Industrial.

- NOTA -

Los puntos de invencién propie y nuevae gque se
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presentan pare que sean objeto de la presente solicitud de

Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los si=-
guientes:

l12.,- Un procedimiento para soldar al arco, _
eluminio, aleaciones de aluminio, aceros inoxidables, aleacio- 1
nes para sltas temperaturas, aceros de baja aleacidn, niguel,
aceros al niquei o aceros al carbono, haciendo pasar una co-
rriente de soldadura de intensidad suticiente pntre un elec~
trodo metdlico fumible y la pieza para formar un arco en el
cual es proyectado metal fundido desde la extremidad del elec-
trodo en forma de corriente de particulas metdlicas fundides
separadas con una fuerza suficiente para vencer la gravedad
¥y proteger el arco y el metal adyéeente con una corriente de
gas inerte, caracterizado porque el gas protector contiene
desde 0,5 a 10% én volumen de ox{geno, siendo el resto en
esencia argdn.

22.,~ Unpprocedimiento segin se reivindica en
el punto 12, en el cual el gas protector es suministrado al
arco desde un mezclador destinado a recibir argén y oxf{geno
sustancialmente puros en cantidades reguladas.

32.~ Un procedimiento segin se reivindica en
el punto 12, en el cual el gas protector es suministrado des-
de un recipiente a alta presidn que contiene una mezcla de
ox{geno y argén.

42.- Un procedimiento segiin se reivindica en
cualquiera de los puntos anteriores, en el cual el gas protec-
tor contiene menos de 0,02 gramos de vapor de agua por metro

clbico de gas.



52,= Un procedimiento segin se reivindica en
cualquiera de loes puntos anteriores en el cual se emplea co-
rriente continug de soldadura para former el arco.

62.« Un procedimiento para soldar al arco con
atndafera gaseose protectora.

v Tal y como se ha descrite en la Memoria que
antemle, ilustrado en el dibujo que se aecompafla y para los
fines que se han espeecificado.

La presente Memoria conste de ocho hojas esori-
tas & méquine por una sola de sus caras.

Medrid, '-97E£B1952 !
. P." A

" AlbeF de Elzaburu
) Por Poder
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