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" UN PROCEDILIENTO DE SOLDADURA AL ARCO
ELBCIRICO "=
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El presente invento se refisre a un proce-
dimiento de soldadura »or arco eldctrico en atmdsfera pro—
tectora, mis particulariente en gas idnerte, arzdn por
cjemplo, ¥y con el empieo de un electrodo no consumible.

e sxbé gue para goldal en uwie sola pasada sin metal de
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aportacidn y sin que proiuncice uucho el lecho de soldadura,
se estd limitado a espesores de 2 a 3 mm. especisluente para
aluminio. Para esvespres supericres, s nés convsniente
efectusayr una seguilda pasaua 4 la inverss del primer cordén
de goldadura. Por otra parte, para bener una estsbilidad
aceptable del arco de soldaaura en argdén, es necesario uti-
lizar un generzcor de corriente de soldadura, zeneraluente
un traasioruaador, yue tenga una tensidn en vacio de por lo
nenos 0 voltios, estando couprendida la tensidn media del
arco entre 15 y 20 voltios, y utilizar ademis un generador
de corriente de alta Irecuencia, En estas condiciones, el
transfornador Iunciona con un factor de potencia muy desia-
vorable. Segln el invento, se remedian estos inconvenientes
ror un piocedimiento de soldsadura que utilizs dos arcos en
serie, caracterizaco porque los electrodos estdn dispuestos,
bhén de un mismo lado de las piezas, o bien uno a cada lado
de eilas, y vastante préximos uno del otro para gue los le-
chos de :usidn se unan.

Preterentenente, cada uno de los electrodos,
est& unido a un generador de alta Irecuencia, gue tiene, por
gjemplo, su segundario montado en serie en el circuito de
soldadura.

Se obtiene laz considerable ventaja de poder
utilizar wn sdlo transioruacor de soldadura gue teunga la
nisma tensidn en vacio que para la soldadura con un solo
electredo, lo gue doola sensivlewente el Tractor de povencia
y suprime practicamente el rendmeno pbien conocido y pérju-

dicial de rectificado de corriente imporvante especialmente
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en el caso de soldadura en atmdsrera de gas inerte.

Segdin otra caracteristica del invento, se
puede utidizar wn trensiormador gque Teuga una vensidn en
iacio del mismo orden, e inclusv 1nierior a la utilizada en
la soldaaura corriente con uwn soluv eiscirodu, conectando a
ilas vornas deli secundario del transiornador de- soldar un
condensador de 2 a 40 microraradios. Ikste notable resul-
vado, parece ser aevido a la rormecidi de osciiacioues pro=-
ducidas en el circuito oscilantve, rormado por la autoindue-
cidn del transruriacor y el condenssdor en paratelo, eircul-
O osScililante yue e5Th kwenos amorvtigurado gue en los eireudi—
tosg conocidos de este 5énero corn wi Boulo arco. En efecto,
en el caso de aos afeos en serie, la resistencis en paraielo
en el ciyreuite oscilante, counstituido por el transiormudor
¥y el condensador, es sensiblemente el doble de la gue hay
con un sélo ar=co. La interrupcidn de la corriente de sol-
daduia ai fiual de cada alternanciam, antes de gue la tensidn
en las bornas del &4reo se. anule, da lugar en el circuito os—
cilante de gue se trata anteriormente, & oscilacionses gue
pueden alecanzar une grau auplitud de tensida y cuyae Irecuen-
cla depende ue las caracteristicss del circuito oscilantes
Las puntas ce tensidén que asi se producen, favorecen al re—
encendido del arco. e estas iorma, se ilega a mantener ‘
arcos estables ¢on Wl TrausSioriedor U& Soldadura gue fenga
solauente 50 voltinz, en vacle, lo yue egaivale desde el
panto ae viste del ructor de puvencia, a Lacer Twicisnar wl
arco sodo coir £9% volidlus en v.cio. Esva propiledad se tradu-‘

ce eil Wi. vedbaja lujoriante, dgrds o4 punto de vista del
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repdimiento del gruvo de solduuwura, Cuyo zuaetor de poven—
ciz es por lo weuos ¢l dpble del de wui gruso gue funcione
Id
corl wi 8GLl0 arco.
P r - -
Por Uitimo, por razdn de la supresidn periec~

tu de la corriente rectiiicndu, €l cousuwwo de .r.0n puede

ser reducido g un valor sensiovlenente Lenor gue con los
procecimientos gue presentan una couponente no despreciable
de corriente rectiiicads, lo que, con la ventala de una na=-—
yor velocidad de soldudura, debida a que la pieza es calen—
teda simultdneamente en puntos prdximos, conduce = una eco—
noufa iuporsvante de gas inerive de proteceidn.

Bl dibujo zdjunto, represe¢inta a t{tulo de
¢jemplo, ua esyusia ue la guesta en préactica del procedi-
miento segln el presente invento.

Lae figura L es una represenitacidn esquendti-—
ca del dispusitivo segfn el presente invento.

Lg figura 2 es wna vista esguendtica de una
variante del daspositivo de la figura l.

Un transrornador de soldadura 1 de tipo So—
rriente, ests conectado a dos eiectrodos 2 y 3 colocados a
cada lado de la junta 4 a soldar. Dos generzdores de alta
frecuencia 5 y 6 estin intercalados en serie en los eircui-
toa de ocada uno de los electrodos, para Ffacilitar el snce—
bado y la estabilizacidn de los &rcos de soldadura. Un con-
densador 7 estd conectulo eantre lus vornas 8 y 9 del secun~
dario del transioruador de soldadura. Ibiste condensedor sir-
ve para proteger el trzusior.ador de soldadura contra los

efectos de la alta frecuencia y al mismo tiempo constituye
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un circuito oscilante con el transrormnador de soldadura.
En este caso, su valor eshd comprendido entre 2 y 40 micro-
taradios, y su presencia uejora la racilidad de enceabado y
la estabilizacidn., Se pucue asi soldar de uuna sola vez chg
pas de aluminio de » mm. de espesor sin metal de aportacidn
por dos operaciones simultincas.

Preferentenente, uno de los electrodos se
mantiene un poco detris del otro, aproximadamente un centi-
metro. La soldadura se siecwda prelerentemnente sobre una
punte verticel de abajo a arriba.

Las principales ventajas de este procedi-
miento son: un dedecapado mejor de los bordes y del corddn
de solduadura, por otra parte, un nmejor rendimiento del gru-—
pc de soldadora cuya tensidn en vacfo es la wisma gue para
la soldadura coi wl sdbo electrodo, siendo la tensidn de
utilizacidn aproximadamente de 30 voltios, es sensiblemente
el doble de la tensidn de un sélo areo. Por Wltimo, se ob-
tiene una supresidn casi total de la coumponente de corrien—
te rectificudora, sin utilizar costosos condenszdores en
serie con el arco.

Con metal de g ortacidn, se¢ pueden soidar
piezas de 10 mm. de espesor, lo gue con un so0lo arco es muy
dificil sino imposible sin gchaflanarse.

Segin la variante de la figura 2 se utiliza
un solo generador 10 de alta frecuencia cuyo arrollamiento
secundario estd conectado entre los dos electrodos, por in-
termedio de los coundensuGores 14 y 15 destinados a impedir

el paso a la corriente de soldaaura & través del arrolla-
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miento del generador a alta frecuencia. Las autoinductan-~
cias 16 y 17 estdn intercaladas en serie entre el generador
de alta frecuencia y el transformddor de soldadura 18, para
evitar la puesta en corto circuito de la alta {recuencia
por el condensadoxr 13 de proteccidn del transformador de
soldacura. Freferentemente, el punto medio del secundario
lo del generador de alta frecuencia, estd unido a la pieza
a soldar por la conexidn 19. Este disposicidn permite eco-
nomizar un generador de alta frecuencia. Generalmente, es
necesario utilizar un genersdor de alta frecuencia de una
potencia ligerauente superior a la de los generadores udili-
zados en el easo de un arco solo. He puede, por ejemplo,
soldar s mano chapas de aluminio o de aleaciones ligeras.
En particular, se ha electuudo la soldadura de chapas de
aleacidn de aluminio y magnesid‘del tipo AG 5 manteniendo
5% de magnesio, de 12 nilfmetros de'espesor con bordes sin
achaflanar, con una varilla de metal de aportacidén de 5 mi-
1{metros en direccidn ascendente, con los electrodos a un
lado y obtro de lus piezas, y con unag velocidad de 10 cm.
por minuto. La intensidad empleada era de 230 amperes, y
la tengidn total del arco de 35 voltios. teniendo el trans=—
formador de soldadura una tensidn en vaeio de solamente 50
voltios. E1 decapado es excelente con un consumo de argdén
de 7 litros por minuto para ceda sopliete.

Tanbién se puede utilizar, el procedimiento
empleando los dos electrodos del mismo lado de la pieza a
soldar, manteniendc los dos elecirodos bastante préximos

uno del otro para yue los lechos de rusidn se toquen, y des-
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plazando los dos el ectrodos a la misma velocidad simultd-
neamente.

Se comprueba igualmenie gue ubtilizando un
transformador que tenga una tensién en vacifo de 100 voltios
por lo menos, se puede evitar con este procedimiento el em-
pleo de la glta frecuencia una vez esiablecido el ecebado
del arco de soldadura.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Francia con fecha 16 de “nero de 1.952, bajo
el nimero P.V., 622.230, se acoge & los beneficios del ar-
tfculo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Indus—
trial,

!
1

NOTA

Loe puntos de invencidén propis y nueva gque
se presentan para gque sean objeto de la presente solicitud
@e Patente de Invencidn en Espéﬁa, por VEINTE afios, son
los siguientes:

' 12.,~ Un procedimiento de soldadura eon arco
eléctrico en corriente alterna, cor arco disim€trico, .espe-

ciaimente con electrodos de tungsteno y atmésfera de gas
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inerte de proteccidn, con empleo de dos arcos en serie, ca-
racterizado por el hecho de gque los electrodos estan dis~
puestos ya de un mismo lado de la pieza ya s uno y otro lado
de ésta, ¥ bastante prdximos uno del otro pare gue los le~
chos de fusidn se unan.

22.- DIrocedimiento de soldadura segin el
purito 18, con cebsdo por alta frecuencia, caracterizado
por el hecho de gue los arcos alimentados con una tensidn
en vacfo, prdéxima a 50 v. estén estabilizados por un cir-
culto oscilante formado ror la autolinductancia del transfor~
mador de soldadura y por un condens=zdor conectado en parazle-
lo 2 sus bornas de dos a 40 microfaradios.

32.~ Procedimiento de soldadurs segin los
puntos 12 y 22, en el gque el cebado estd 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 aubo-
inductancia en serie en cada uno de los conductores Que
unen la fuente de corriente de soldar a los electrodos,
entre la fuente de corriente y el punto en que estd conec-
tado el generador de alta frecuencisa.

42,~ Un procedimiento de soldadura a2l sarco
eléctrico.

$a1 vy cono se ha descerito en la Memoria que
antecede, representade en el dibujo que se acompafia y para
los fines que se han especificado.

La presente liemoria consta de ocho hojas y



la presente escritas a miguina por una sola de sus caras.
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