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para solicitar
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

e n
E S P A N A 

por VEINTE años

a nombre de L'AIR LIQUIDE, SOCIETE ANONYME POUR L'ETUDE 
ET L'BXPLOITATION DES PROCEDES GEORGES-CLAUDE, entidad 
francesa, establecida en 75, Quai d'Orsay, Paris, Francia, 
por:

" UN PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA AL ARCO 
ELECTRICO

El presente invento se refiere a un proce­
dimiento de soldadura por arco eléctrico en atmósfera pro­
tectora, más particularmente en gas inerte, argón por 
ejemplo, y con el empleo de un electrodo no consumible, 
ge sane que para soldar en una sola pasada sin metal de5
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aportación y sin que profundice mucho el lecho de soldadura, 
se está limitado a espesores de 2 a 3 mm. especialmente para 
aluminio. Para espesores superiores, es más conveniente 
efectuar una segunda pasada a la inversa del primer cordón 
de soldadura. Por otra parte, para tener una estabilidad 
aceptable del arco de soldauura en arjgón, es necesario uti­
lizar un generador de corriente de soldadura, generalmente 
un transformador, -que tenga una tensión en vacío de por lo 
menos 50 voltios, estando comprendida la tensión media del 
arco entre 15 y 20 voltios, y utilizar además un generador 
de corriente de alta frecuencia, En estas condiciones, el 
transformador funciona con un factor de potencia muy desfa­
vorable. Según el invento, se remedian estos inconvenientes 
por un procedimiento de soldadura que utiliza dos arcos en 
serie, caracterizado porque los electrodos están dispuestos, 
b&en de un mismo lado de las piezas, o bien uno a cada lado 
de ellas, y oastante próximos uno del otro para que los le­
chos de rus ion se unan.

Preferentemente, cada uno de los electrodos, 
está unido a un generador de alta frecuencia, que tiene, por 
ejemplo, su segundario montado en serie en el circuito de 
soldadura.

Se obtiene la considerable ventaja de poder 
utilizar un sólo transiormaror de soldadura que tenga lg, 
misma tensión en vacío que para la soldadura con un solo 
electrodo, lo que doola sensiblemente el tactor de potencia 
y suprime prácticamente el fenómeno cien conocido y perju­
dicial de rectificado de corriente importante especialmente
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en el caso de soldadura en atmósfera de gas inerte*

Según otra característica del invento, se 
puede utilizar -un transformador que tenga una tensión en 
vacío del mismo orden, e incluso inferior a la utilizada en 
ia soldadura corriente con un solo electrodo, conectando a 
las oornas deí secundario del transformador de soldar un 
condensador de 2 a 40microiaradíos. Este notable resul­
tado, parece ser aeoído a ia formación de oscilaciones pro­
ducidas en el circuito oscilante, formado por la autoinduc­
ción del transformador y ei condensador en paralelo, circui­
to oscilante que está menos amortiguado que en los circui­
tos conocidos de este género con un solo arco. En efecto, 
en el caso de dos arcos en sene, la resistencia en paralelo 
en el circuito oscilante, constituido por el transformador 
y el condensador, es sensiblemente el doble de ia que hay 
con un sólo ar-co. La interrupción de la corriente de sol­
dadura ai final de cada alternancia, antes de que la tensión 
en las bomas del áreo se. anule, da lugar en el circuito os­
cilante de que se trata anteriormente, a oscilaciones que 
pueden alcanzar una gran amplitud de tensión y cuya frecuen­
cia depende ue las características del circuito oscilante* 
Las puntas ae tensión que asi se producen, favorecen al re­
encendido del arco. Le esta forma, se riega a mantener 
arcos estables oon un trana forma no r de soldadura que tenga 
solamente 50 voltios, en vacíp, lo que equivale desde el 
punto de vista del factor de potencia, a hacer funcionar un 
arco solo con 25 voltios on vacio* Esta propiedad se tradu­
ce en una ventaja importante, ueruo el punto de vista del
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rendimiento del grupo de sordonura, cuyo factor de ponen­
cia es por lo menos el dóble del de un grupo que funcione 
con tui solo arco.

Eor á-Ltimo, por razón de la supresión perfec­
ta de la corriente rectificada, el consuno de ar^ón puede 
ser reducido a un valor senalelemente menor que con los 
procedimientos que presentan una componente no despreciable 
de corriente rectificada, lo que, con la ventaja de una ma­
yor velocidad do soldadura, debida a que la pieza es calen­
tada simultáneamente en puntos próximos, conduce a una eco­
nomía importante de gas inerte de protección.

El dibujo adjunto, representa a título de 
ejemplo, un esquema de la puesta en práctica del procedi­
miento según el presente invento.

La figura 1 es una representación esquemáti­
ca del dispositivo según el presente invento.

La figura 2 es una vista esquemática de una 
variante del dispositivo de la figura 1.

Un transformauor de soldadura 1 de tipo Co­
rriente, está conectado a dos electrodos 2 y 3 colocados a 
cada lado de la junta 4 a soldar. Dos generadores de alta 
frecuencia 5 y 6 están intercalados en serie en los circui­
tos de cada uno de los electrodos, para facilitar el ence­
bado y la estabilización de los áreos de soldadura. Un con­
densador 7 está conectado entre las comas 8 y 9 del secun­
dario del transformador de soldadura. Este condensador sir­
ve ¿jara proteger el transformador de soldadura contra los 
efectos de la alta frecuencia y al mismo tiempo constituye
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un circuito oscilante con el transformador ci.e soldadura*.
En este caso, su valor está comprendido entre 2 y 40 micro- 
faradios, y su presencia mejora la facilidad de encebado y 
la estabilización, ¡le puede así soldar de una sola vez cha 
pas de aluminio de p mm. de espesor sin metal de aportación 
por dos operaciones simultáneas*

Preferentemente, uno de los electrodos se 
mantiene un poco derrís del otro, aproximadamente un centí­
metro. La soldadura se efectúa preferentemente sobre una 
jrunta vertical de abajo a arriba.

Las principales ventajas de este procedi­
miento son: un dedecapado mejor de los bordes y del cordón
de soldadura, por otra parte, un mejor rendimiento del gru­
po de soldadora, cuya tensión en vacío es la misma que para 
la soldadura con un sólo electrodo, siendo la tensión de 
utilización aproximadamente de 30 voltios, es sensiblemente 
el doble de la tensión de un sólo arco. Por último, se ob­
tiene una supresión casi total de la componente de corrien­
te rectificadora, sin utilizar costosos condensadores en 
serie con el arco.

Con metal de ap citación, ^  pueden soldar 
piezas de 10 mm. de espesor, lo que con un solo arco es muy 
difícil sino imposible sin achaflanarse.

Según la variante de la figura 2. se utiliza 
un solo generador 10 de alta freouencia cuyo arrollamiento 
secundario está conectado entre los dos electrodos, por in­
termedio de los condensadores 14 y 15 destinados a impedir 
el paso a la corriente de soldadura a través del arrolla-
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miento del generador a alta frecuencia. Las autoinductan— 
cías 16 y 17 están intercaladas en serie entre el generador 
de alta frecuencia y el transform&dor de soldadura 18, para 
evitar la puesta en corto circuito de la alta frecuencia 
por el condensador 13 de protección del transformador de 
soldadura. Preferentemente, el punto medio del secundario 
lo del generador de alta frecuencia, está unido a la pieza 
a soldar por la conexión 19. Esta disposición permite eco­
nomizar un generador de alta frecuencia. Generalmente, es 
necesario utilizar un generador de alta frecuencia de una 
potencia ligeramente superior a la de los generadores utili­
zados en el caso de un aroo solo. Be puede, por ejemplo, 
soldar a mano chapas de aluminio o de aleaciones ligeras.
En particular, se ha efectuado la soldadura de chapas de 
aleación de aluminio y magnesio del tipo &G 5 manteniendo 
5% de magnesio, de 12 milímetros de espesor con bordes sin 
achaflanar, con una varilla de metal de aportación de § mi­
límetros en dirección ascendente, con los electrodos a un 
lado y otro de las piezas, y con una velocidad de 10 cm* 
por minuto. La intensidad empleada era de 230 amperes, y 
la tenpáón total del arco de 35 voltios, teniendo el trans­
formador de soldadura una tensión en vacío de solamente 50 
voltios. El decapado es excelente con un consumo de argón 
de 7 litros por minuto para cada soplete.

También se puede utilizar, el procedimiento 
empleando los dos electrodos del mismo lado de la pieza a 
soldar, manteniendo los dos electrodos bastante próximos 
uno del otro para que los lechos de fusión se toquen, y des-
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plazando los dos el ectrodos a la misma velocidad simultá- 

* neamente.
Se comprueba igualmente que utilizando un 

transformador que tenga una tensión en vacio de 100 voltios 
5 por lo menos, se puede evitar con este procedimiento el em­

pleo de la alta frecuencia una vez establecido el cebado 
del arco de soldadura.

La presente solicitud, que corresponde a la 
presentada en Francia con fecha 16 de ""ñero de 1.952, bajo 

10 el número P.V., 622.230, se acoge a los beneficios del ar­
ticulo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Indus­
trial.

- N O T A  -

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de la presente solicitud 

3-5 de Patente de Invención en España, por VEINTE años, son
los siguientes:

la.- Un procedimiento de soldadura con arco 
eléctrico en corriente alterna, con arco disimétrico, espe­
cialmente con electrodos de tungsteno y atmósfera de gas
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inerte de protección, con empleo de dos arcos en serie, ca­
racterizado por el hecho de que los electrodos están dis­
puestos ya de un mismo lado de la pieza ya a uno y otro lado 
de ésta, y bastante próximos uno del otro para que los le­
chos de fusión se unan.

23.- Procedimiento de soldadura segón el 
punto is, con cebado por alta frecuencia, caracterizado 
por el hecho de que los arcos alimentados con una tensión 
en vacío, próxima a 50 v. están estabilizados por un cir­
cuito oscilante formado por la autoinductancia del transfor­
mador de soldadura y por un condensador conectado en parale­
lo a sus bomas de dos a 40 miorofaradios.

33.- ¡Procedimiento de soldadura segón los 
puntos 13 y 23, en el que el cebado está asegurado por una 
chispa de alta frecuencia, caracterizado por el hecho de 
que se utiliza un solo generador de alta frecuencia inter­
calado entre los dos electrodos, estando insertada una auto­
inductancia en serie en cada uno de los conductores que 
unen la fuente &e corriente de soldar a los electrodos, 
entre la fuente de corriente y el punto en que está conec­
tado el generador de alta frecuencia.

43.- Un procedimiento de soldadura al arco
eléctrioo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en el dibujo que se acompaña y para 
los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de ocho hojas y
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la presente escritas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, í.s w. 3̂?
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