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MEMORIA DESCRIPTIVA
qQue se acompafie a la solicitud de registro de

PATENTE de INVENCION

en Espafia, su Protectorado y sus Posesiones,

- a favor de
"Sociedad Espafiola de Construcciones BABCOCK & WILCOX",
en GALINDO (Vizce),

por
"NUEVO PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA METALICA MEDIANTE
ARCO PROTEGIDO POR (GAS INERTE ESTABILIZADO"

e o cat DA Y o oot S T
T o ot te U o e et el s e

~ Este Invento se refiers a la Soldadura eléctrica
por arco en la que por 1o menos uno dg los électrodos |
productores del arco s de un metal fusible y dondé,tag
to el arco como la zona de soldadura, estén protegidos
0 cegados ¥y neutralizados por una envoltura gas;OSa for
mada originalmente por un gas inerte preferentemente mon
atémico.

La proteccidn por gases inertes ha sido émpleada

provechosamente durante mucho t;empo en la soldadure por
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arco con electrodos no consumibles; Por ejemplo,uno de
los procedimientos conocidos comprende la proteccidn
con helio de une soldadure por arco en la Que el arco
e3td mentenido entre un electrodo de tungsteno.y 1a'p1g
za en obra. Tambidn se ha empleado otros gases inertes
para la proteccién en tales operaciones de soldadura.

Generalmente se introduce una corriente suave no
turbulenta de -gas 1nerte alrededor del arco a través de
una tobera o un difusor adecuado Esta envoltura protec
tora de gas ampara el metal en la zona de soldadura con
tra la contaminacién por el aire atmostérico. Del embléo

de un medlio gaseoso de proteccidén o de escudamiento de

esta clase resultan clertos importantes venfajasQDebido

a la ausencla de compuestos reactivos de escofia, hayr
un minimo de pérdida en elementos metélicos y no se ne?
cesita quitar las esCor;aé;

Estas consideraciones sori de importancia todavia
mucho mayor al emplear un gas inerte para la proteccidn
en la soldadura metdlica por arco éon un electrodo con-
sumible. Por ejemplo, el escudo gaseoso elimina el co—
rriente revestimiento dél elsctrodo que genéralmente,
produce una escoria cubriendo la zona de soldadura y,
as{, no se necesita. cortar el revestimiento para obte-.
ner el contacto eléctrico; 8in embargo, si blen se ha

empleado con éxito la soldadura metélica mediante arco ..



35

40

L5

50

55

-
protegido por un gas Inerte,paras soldar el aluminiq v,
con menor extensidn, pafa soldar materiales no ferrosos .
¥ de acero inoxidable; su aplicacién para la soldadura
de aceros al carbono ha encontrado muchisimas dificulte
des.-La composicién y calidad del alambre o verilla del
electrodo és aqui mis critica v tlene suma importancia,
de modo Que los alambres de &acero al carbono disponible
generalmente en el comercio,no puedén emplearse satlsfagC
toriamente en una operacidén de soldadura protegida por
un gas lnerte. La establlidad del arco,como medida o de
terminada por}fluctuaciones en el largo del arco, por
variaciones en el voltaje y amperaje del arco, y por la
naturaleza del arco, si éste es del tipo de dispersidn
o del tipo globular de transferencia del metel, tieme u
na influencia poderosa en la calldad de la soldadure.
kllempleafse una proteccién de gas inerte;tal como una
corriente envolvente de argon, por ejemplo, en la sol-
dadura al arco con electrodos met4licos consumibles,ta-
les como los de alambre de acero al carbono, el arco
tiende a volverse Inestable. Un comportamiento desorde-
nado del arco se produce por las menores fluctuaciones
en el largo del arco y de las caracterist&cas'del volta
Je=amperaje. La lmportancla de esto se acrecienta gran-
demente cuando se trata de la soldadura automética. En

tales casos, ei comportamlento erraticp del arce requle-
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re una manipulacidn constante de los aperatos de contral
para mantener la estabilldad.

De acuerdo con el presente Invento,se ha llegado
a ver'que la estabilidad del arco, al medirla por las
fluctuacliones en el largo del arco y por las variaclo-
negbn en el voltaje y él eﬁperaje del arco, como asf
mismo una sustancial reduceidén del tamafio de las goti-
tas de metal transmitidas por el arco, Duede ser obte-
nida por 1la adicién de porcentajes pequefios de gases re
lativamente activos &l gas Inerte principal de protec-
cién; tal como el Argbn} ademds, la calidad y composi-
cién del alambre de solder llegan a ser menos criticas,;
y el resultado es qﬁe las caracteristicas operatorias
se mejoran en alto grado, lo cual queda particularmente
evidénte al emplear aparatos de soldadura automitica con
consumo de electrodos de metal y coﬁ un contrbl automéé
tico del arco en cuanto a las fluctuaclones en el largo
del arco; _

M4s particularmente se ha podido ver que relati-
vamente peqQuefias adiclones de moqgg}do de carbono y di-
oxido al argon son particularmente efectivas en tales
meJoramientos de las caracteristocas del arco. Porcenta
jes reducidos de nitrégeno y helio en una corriente pro
tectora de argon surtenvtamblén efectos favorablesen es

ta clase de soldaduras.
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Para un mejor entendimiento del Procedimiento se
gin el 1nvénto; se describe ésté a continuacidén a base
de los dibujos adjuntos y que representan a titulo ilug
trativo no Iimitativo;ya que podrd variar en pequefios |
detalles que no alteren su esencia, un modo tipicé pre-
ferido de llevarlo a 1la préctica, siendo:

Fig. 1, una disposicién diagramitica de un apara

-to de soldadura automdtica que puede emplearse para e-

fectuar ventajoSamente el procedimiento del invento;

Figs..2 y 3, curvas de voltaje y amperaje,respee
tivamente, 11ustrando graricamente las mejoras en la es
tabilizacién del arco obtenidas por la adicién de un re.
ducido porcentaje de didxido de carbono & una corriente
de gas argén protectora del arco.

De acuerdo con el presente invento, 8e ha compro
bado que las caracteristicas del arco y la cualidad de
la soldadura; al soldar con electrodos de metal consuml
ble, especialmente acero al carbono; en ung atmésrefa-;
nerte de un gas monatémico, tal como argén,7pueden ser
grandemente mejoradas por la adioién & la corriente de
argbn, desde 1% al 20 % de CO, o de CO. Resultados 6p-
timos son obtenidos al emplear desde un 3 % a un 10 %}de
tales adiciones con ed -argén, y particularmente al usar
CO,, como adicién; Las adiclones de CO, He y N, me-

joran también las caracteristicas del arco. Si bien se
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prefiere una corriente protectora de gas de argbn con

una reducida adicién de los mencionados,relativamente »

. activos, gases, Be obtieneq también resultados mejora-

dos por adiclones de un,relativamente activo,gas a o-v
tros gasés inertes monatémicos; tales como el helioqal
emplear un tal gas inerte para proteger una operacidn
de soldadura al arco con electrodos metdlicos consumi-
bles.

El Invento es de particular 1mportanc1a al apli-
carse & la soldadura al arco proteglda pbr'gaq inerte
con alambre de acero al carbono; Por ejemplo;un electro
do'con un contenido en carbono rélativamente alto de
gustancialmente 0,35%, da una ventajosamente estable ca
racrteristvica ‘del arco al soldar al amparo de un gas her -
te, pero tiene ls desveﬁtaja,due el metal de soldar de-
positado se hiende y salta fécilmente;'ﬁl emplear el pﬁb-
cedimiento segiin el invento, comprendiendo la adicidn
de un reducido porcentaje de un gas activo al gés pri-
mario inerte, con un acero al éarbono con un bajo con-
tenide en;carbono,o sea,normal, se obtiene un notable
me joramiento en el cordén soldado, y la estabilidad del
arco hasta se incrementa todavia méds que usando un a-
lambre de soldar de acero de alto contenido en carbono

Entre otros ventajosos aspectos de la disposicién

segin el invento,hay qQue mencionar la obtencién de un
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cordén de soldadura sumamente liso y uniforme, éspecial
mente cuando ei gas adicional es 002§ ello se debe, por
lo menos eﬁ parte,gl gran decrecimiento én el tamafio de

las gotitas metdlicas al emplearse estas adiciones. Con

“valores superiores del amperaje, las gotitas resulten

tan mintisculas que tiendenf formar un chorro difuso en
el cual resulta éxtremadamente diriéil distinguir las
gotitas Individuales. Se ha debido vér que las fluctua-
clones en el voltaje y amperaje son grandemente un coro
lario del tamafio de las gotitas de metal o las particu-
las menudas de ste transmitidas a través del arco ¥,
por éllo, con el incremento de la finura del tamafio de
las partfculas o gotitas, hay un correspondiente reba-

de las fluctuaciones/
Jamlentoyen el voltale o amperaje de modo Que las curvas

del voltale y amperaje resulta sustancialmente suaves
al ser trazadssen un grérico; |
 La Fig;lAilustra esqueméticamente un dispositivo
de soldar para practicar el presente Invento y comprends
un cabezal de soldadura automética provisto de un motor
eléctrico 10 el cual, a través de un movimlento adscua-
do, impulsa los rodillos de alimentaciéﬁ 11 que conduce
un alambre o varilla de ééldar 15 hacla una pleza a sol
dar 20. Un reostato de controlde la potencia y del arco
de soldadura 12 estd coneéﬁado por conductores 13 y 1l,

a través del arco y varfa la velocidad de alimentacidn

(11nea 148 estéd afiadido:
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. 160 de la varilla én cbncordanc1a~¢onlos camblos del largo
de arco segin determinado, por éjémplo, por 1a medida
del voltaje de arco o corriente. La varilla de soldarli
se alimenta a travéé de una gufa 16 dispuesta sustan-
cialmentekn el centro de ym difusor de gas 17 cerrado

165 en su extremo Interior como en 18 y con un eitremo ek—
terior abierto 19 adyaéente de la plsza en obra gg;

La guia 16 que se extiende a lo largo del inte-
rior del difusor 17 y forma con 81 una cdmara de gas
que abarca la varllla de soldar y qQue reclbe el gas de

170 una cémara mezcladora 21 a través de un 6onducto 22 que
_pasa a através de la pared del difusor 17. Dentro del
' di:usor'y & un nivel inferlor a la desembocadura del
conducto 22, estd alojJada una rejilla difusora 23 que
sirve para dispersar la corrlente de_gas que, una vez
175 pasada dicha reJilla;forma una envolvente gaseosa alre-
dedor de la gufa y la varilla, Que pasa con suavidad y
sin turbulencia hacia abajo en él difusor L7 y se des-
carga desde el extremo ablerto 19 abrazando la varilla
- 15 y el arco 25,proteglendo esta ehvolvente de gas,lim-
180 piéndpla, al mismo tiempo la zona dé soldadura sobre la
pleza a soldar ggQ A
A Tl gas primario inerte, tal como el argén'o el
helio, procede de depésitos adecuados; tales como los 26,

y pasa a través de las vdlvulas 27;a un conducto princl
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pal 28 que desemboca en un medidor de flujo 30 que,a ira-
vés de otro conducto principal 31,comunica con la cémam.
ra mézoladora de gases g;QLos gases adlclonales secunda
rios se suministran desde depdsitos 32,a través de val-
vulas reguladoras y de clerrs 22; & un conducto princi-
pal 3L que conduce, a travfs: de la cémara de desecacién
35 y un medidor de fluido 4O, al conducto principal 31.
Los gases adiclonales se mezclan con el gas primario en
la cémara 21 desde donde pasa 1a mezcla al difusor 17.
Sin embargo;‘tal mezcla previa no es absolutamente pre-
cisa para-practicar con éxito el invento, pues ambos ga
ses,o0 sea, el primario vy =1 adicional, pueden llegar se
paradamenté al difusor 17 para su mezcla eventual duran
te su flo alrededor de la gufa 16 y electrodo 15 hacla
la zona de soldadura;

El agenciamiento 1lustrado se refiere esenclal-
mehte a un aparato de pruebas en el que se puede obser-
var los efectos producidos por las variaéiones en las g
diciones de diferentes gaséS‘a cualquliera de los gases
‘primarios; Pars, simplifiéar el dibujo, se han conslders
do solamente los depdsitos para CO y 002 como gasés adl
cionales, el tercer gas adiclonal 0 respectivamente el
tercer depdsito 22,81gnifica otro de los gases activos,

tales como el helio o el nitrdégeno, susceptibles de em~

-plearse con éxito.



210

215

220

225

230 .

207731

+ 10 +
Al utilizar el aparato descrito, las vélvulas 27

y 33 se ajustan selectivamente de tal modo Que desde el

1% al 20% del gas selecclonado adicional de los depbsi-

tos 32 pueden ser agregados al gas primario de los depg
sitds'gé; detérminéndose las proporciones relativas del
flujo de gas primario y el de los gases adicionales,bor
los aparatos medidores 30 y ho,respectivaﬁente;

Al practicar el Invento se ha visto que las adi-
cioneslde porcentajes reducidos de 002 al argén,como el
gas primario monocatémico, han dado los me jores resulta-
dos en cuanto a la estabilidad del arco y la calidad del
metal depositado como corddén soldado se refiere. Sitien
se han obtenldo résultados me Jores,sobre los consegul —
dos por el empleo de un gas primario monoatémico solo,
con las adiciones de CO, He y N,, los resultados obte
nidos con estas adidiones no han sido tan'éobresalien-—
tes que aquellos con adiciones del 002.

Con referencia a las Figura 2 y 3, 163 resulta —
dos mejorados con la adicién de CO, al gas argén se han
marcado gréficamente; Fig;Ztmuestra'la curva.del volta
Je miéntras qﬁe la Fig.3 emefia la curva del amperaje,con
el principio de la soldadura en la parte baja de las fi
guras y el final de la soldadura en su parte alta.Desde
la linea-bage 4l a la linea Intermedia 42, se empled co

mo medio protector el gas argdn solo, con el resultado
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235 de producirse una fluctuacidn amplia del voltaje,segin
indicada por la linea grdfica 43, y amperaje fluctuan-
te; segliin se aprecié por la 1dea gréfica L. Al adicio
nar CO2 al gas argén; durante el trabajo qQue correspon
de a la parte del grdfico comprendida entre la lineain

2,0 termedia 42 y la linea superior Aé; tanto la curva del
voltale como_la del ampefaje, 8e susavizaron remarcable
mente;segﬁn queda 1lustrado por las lineas gréificas 41\
v 48, respec‘tivamente'. La suavidad de las curvasde vol
taje y amperaje se incrementa con el aumento de la co-

245 rrienté; las curvas actuales representan una corriente
de u10¥h§O amperios al emplear el gas argén solo, y de
1)0-460 amperiosal emplear c02 ad1c1onado al argbn; la
parte superlor de las curvas representan el amperaje -
més alto. '

250 Al adicionar CO, a las operaclones de soldadura
automdtica al arco protegidas por gas argdn y emplean;
do eleqtrodos de acero al carbono, se produce inmedia-
tamént;.un incremento en el voltaje y en el largo del
arco; Al ajustar los aparatos de control para volversel

255 arco a su largo inlclal (tal y como era el érco con ei

"gas argbén so0lo), el voltale de arco se reduce més allé
del voltale de.arco original correspondiente al sumi —
nistro de argdn solo al arco. La adicién de CO, al ar-

gén, con un largo constante, rebaja el voltaje de arco
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y la résistenéia vy produce un arco del tipo de chorrode
particulas metdlicas finas con una estabilidad mejorada.

Al adiclonar CO a una opéracién de soldadura al
arco proteglda por gas argbn y empleando electrodos de
acero al carbono, se produce un 1nstahténeo incremento
en el voltaje de arco pero el largo de arco se reduce.
Al ajustar el aparato para volver al largo original del
arco,el voltaje del arco se incrementa nuevamente.Con a
dicibn de CO a una proteccidén por argdn en una’epsrecién
de soldadura con arco de largo constante, se reducen el

voltaje y la resistencia de arco y se obtiene un arcods

- tipo de chorro fino de las particulas~metélicas y de es

tabilidad mejorada.

Adiclones de nitrdgeno o helio al argbn producen

el mismo comportamiento del arco que con la adicidn del
Co.

£l efecto estabilizante de los gases adlcionalss

es aparents no Unicamente a densidades normales de co-

rriente, sino también a densidades de corriente superio
res a 100;000 por pulgada 2 o sea, 15.500 amperios por
cmz', y con cuantfas de metal depositadas excediendo 30
1l1bras, o sea, 15,500 kilogramos por hora; Empleando un
regulador automitico del arco, 8ste resulta uniforme ¥y
con muy pequeflas variaciopes en su voltaje y amperaje.-

Los electrodos de alambre de acero al carbono en los gra
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dos disponibles en el comerclo, da resultados satisfac-
torios, deposita un cordoncillo de soldadura de calldad
excelente y tlenen uh modo mas ventajoso de fusidn y de
consumo en comparacidn con la soldadura empleando el ar
gén solo. Los mejores resultados se obtienen empleando
desde un 3% a un 10% de un gas activo mezclado con €l gas
primario inerte, si1 bien buenos resultados se obtienen
tambidn con wna gama adicional desde 1% al Zo%i

S1 blen se ha represéntado y descrito detallada-
mente aquiluna realizacién especifrica del invento para
1lustrar débidamente la aplicacién de los principlos de
la invencién; Queda expresamente entendido que el inven
to podréd tener otra realizacidn cdrporea,sin alejarse
por ello de tales principios;

. Descrita en 1o que preéede, la naturaleza del
presente Invento, as{ como explicado detalladamente

varlos modos y maneras de llevarlo ventajosamente &

la préctica, y demostrado que constituye un positivo

adelanto técnico en la soldadura metélica por medio
de arco protegldo por gas inerte, y que su adopéién
supone ahorros efectivos para las Economfas Nacional
y priveda, se soliclta registro de Patente de Inven-
¢ién en Espafia, su Protectorado y sus Poseslones,con
Priorided de la solicitud de Paténte norteamericana

Serial N& 271.508 del 1l de Febrero de 1952,segin la
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NOTA REIVINDICATORIA

18)Nuevo Procedimiento de soldadura metélica mediante

arco protegido por un gas inerte estabilizado, carag
terizado porque el gas protector es un gas inerte mo
noatémico mezclado con un reducido porcentaje de un

gas selecclionado del grupo que comprende honéxido de
carbono {CO) y didéxido de carbono (CO,) y en propor-

ciones de 1% al 20% de gas seleccionado.

22)Nuevo Procedimiento de soldadura segin la reivindi-

cacidén 12, caracterizado por el mantenimiento de un
arco entre un slectrodo Qe metal fusible y la pleza
en obra y la proteccién del arco por un gas inerte
monoatémico en mezcla con un reducido porcentajé de
un gas selecclonado dél grupo comprendiendo monéxi-
do de carbono y diéxido de carbono Yy en proporciones

de 1% a 20% del gas seleccionado.

32)Nuevo Procedimiento de soldadura segin las reivindi-

caciones 1& a 22, caracterizado porque el electrodo
que mantiene el arco protegldo segin las anteriores

reivindicaciones, es de acero al carbono fusible.

Ja)Nuevo Procedimiento de soldadura eléctrica segin las

reivindicaciones 12 a 3&, caracterizado porque el gas
protector es un gas Inerte monoatémicd con adicién

desde un 3% a un 10% de un gas selecclonado entre el
grupo comprendiendo mondxido de carbono y diéxido de

carbono, y porque el slectrodo que mantiene el arco
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3358 entre s{ y la pleza en obra, es de un metal fusible
0 bien precisamgnte de acero al carbono fusible.
_Sa)Procedimiento dé soldadura segin las relvindicacio-
nes anteriores, carabtérizado porque el gas protec-
tor Inerte monoatémico es mezclado previamente con
340 un reducido porcentaje de un gas seleccionado del
grupo comprendiendo monéxido de carbono y didxido
de carbono y empledndose este Ultimo tanto en la
proporcién desde el 1% al 20% como en la proporcidn
desde el 3% al 10%%con respecto a dicho gas inerte.
§h5 6ﬁ)Proced1miento de soidadura segin todas las reivindi-
caciones anteripres;caracterizado por la proteccidn
del arco por un gas seledcionado del grupo que com-
prende argdn y helilo con adicién de un menor porcen-
taje de un gas seleccionado del grupo comprendiendo
350 mondxido de carbono'y diéxido de carbono,Ay tanto en
una proporcién del 1% al 20% como en la proporcidén
del 3% al 10 %
72)Procedimiento de soldadura segin las reivindicacio-
nes'anteriores,caracterizado por el mantenimiento de
355 un arco entre un electrodo de metal fusible y la ple
za de obra y protegldo por un gas comprendiendo el
grupo de argén y hellum premezclado con un 3% hastér
un 10% de un gas selec&ionado delhgrupo comprendien-

domondxido de carbono y didxido de carbono.
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360  82)Nuevo Procedimiento de soldadura segin todas las rel
vindicaciones anteriores,caracterizado porque el ar-
co estd protegido por argbn con adicién de un menor
porcentéje de un gas seleccionado del grupo que com-
préndé mondxido de éarbono y dibéxido de carbono al-
365 canzando dicha adicidn desde el 1% al 20%,0 alterna——
. tivamente, desde el ¥ al 10 %
92)Nuevo Procedimiento de soldadura segin todas las rel
'vindicaciones'anteriorés, caracterizado por el mante
nimiento de un arco'éntre un electrodo constituido
370 | por un metai fusible y la pieza de obra y la protec-
616n de dicho arco por argdn premezclado con desde
un 3% hasta un 10% de un gas selecclionado entre el
grupo_comprendiendo monéxido de carbono y diéiido de
carbono; |
375 La presente Patente de Invencién debe recaer sobre:
103)’NUEVQ PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA METALICA MEDIAN-
TE ARCO PROTEGIDO POR GAS INERTE ESTABILIZADO".

Sean cuales fueren las cirocunstancias especia-
les que concurran con la esenclalidad de la Pa

380 ’ tente descrita en la presente Memoria, 1lustra

- da por los dibujos esquemédticos y derinida por
las anteriores Reivindicaciones.

Madrid,13 de Febrero de 1953.
EL INGENIERO=AGENTE
' BRMAULIO HELQUERA

p-p_v
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