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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia a la solicitud de registro de
. PATENTE, de INVENCION

en Espafis, su Protectorado y sus Posesiones,

a favor de
"Socledad Espafiola de Construcciones BABCOCK & WILCOX]
en GALINDO (Vizc&),

por

"PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA ELECTRICA CON ARCO PROTEGIDO"

- v -y oo oo

Tl presente Invento se relaciona & la Soldadura

eléctrica con arco protegido en la que por 1o menos u-

no de los electrodos productores del arco es de un me-

 tal fusible y en la que el arco y la zona de soldadura

5‘ | estén protegldos por una envoltura gaseosa que compren

de principalmenfe un gas inerte,preferentemente monoaé-
témico. |

Une protecclén por gases inertes ha sido empieg

da con éxito, en la soldadura por arco,durante un espa
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cio considerable de tlempo, empleando electrodos no con
sumlbles; Uno de 1os.proced1mientos conocidos usa,por e
jemplo,la protécbién de la soldadura por medio del Hello,
donde el arco se produce entre un electrodo de tungste—
no y la pleza en obra. Se ha empleado también otros ga-
ses 1nertes para la proteccidn de tales operaciones 'de
soldadura al arco; | |

Al efecto; se introduce generalmente, una corrie
te suave no turbulenta de un gas inerte, alrededor del
arco, a través de una tobera o un difusor. La capa ampa
radora de gas protege él metal de la zZona de soldadura,
de una contaminacién atmosférica. E1 empleo de un medio
protector gaseoso 0 parecido ofrece clertas ventajas en
esté clase de soldaduras pués, debido a la ausencia de
compuestos reactivos de escorias due se obtlene por el
escudamiento de la zona de soldadura contra escoriacién
hay una pérdida minima de elementos metdlicos y no hay
necesidad dé quitar tales escorlas de la soldadura.

Estas consideraciones tiénen aun mayor importan-
cla ai.emplear un gas 1nérté para la proteccidn en la
soldadura metédlica por arco con un electrodo consumi-
ble. La proteccidn gaseosa elimina, por ejemplo,el co-
rriente revestimiento de los electrodos que,generalmen-
te,produce una escoria que cubre la zona de soldadura,

no habiendo ési, necesidad de cortar el revestimiento
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para obtener el contacto e18ctrico. Sin embargo, si blen
la soldadura electrica met4lica por arco protegido por
un gas inerte ha sido empleado con éxito para soldar el
alumino y, en menor escala; también para metales no-fe-

rrosos y aceros inoxidables, su aplicacidn para aceros

‘al carbono ha encontrado un gran nimero de dificultades.

La composicién y calidad del electrodo de alam -
bré 0 varilla es dé la mayor importancla, resultando
que el alambre de acero al carbono due 8e encuentra en
el comercio, no puede emplearse satisfactoriamente con
la soldadura protegida por gas 1nerté. La establlidad
del arco medida por las variaclones en el largo del ar-
co; por las rluétuaciones en el voltaje y amperajé del
arco y por la propia naturaleza del arco, es decir,sl es
de la clase de transmisién del metal por chorro de par-
ticulas finas o por gotas, tiene 1ni1uencia poderosa eﬁ
la calidad de 1la soldadura; Empledndose una proteccidn
por un gas inerte,tal como una corrisnte envolvente de
argbn,por ejemplo, en la soldadura por arco con electro
dos metdlicos consumibles, tales como alambre de acero
al carbono, el arco tlende a volverse inestable. Las
menoresrfluétuaciones en las caracteristiéas en el 1ar¥
goy voltajeéamperaje del arco producen un comportamlen
to errahte del mismo. Esto aumenta en Importancia al

aplicar el procedimiento & la soldadura automdtica. Tn
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tal caso, la naturaleza errante del arco requlere una

manipulacién constante de los dispositivos de regula—k'
cién para mantener la estabilidad; ’

De acuerdo con el Invento presente, se ha podi-
do ver que la estabilidad del arco, segin dsterminada
por las fluctuaciones de su largo y por las variaciones
del amperaje y voltaje, asi_como una reducelén sustan-
clal ds 1as'got1tas metdlicas transferidas por el arco,
puede ser alcanzada por la adicién de un reducido por-
céntaje de un gas relativamente activo al gas protector
inerte principal, tal como el argén. Ademds, tanto la c
calidad como la composiciéh del alambre de soldar resul
tan de menor 1mportancia; El resultado es Qque las caragc
ter{sticas operatorias mejoran en alto grado, lo Que es
especialmenté evidente al emplear aparatos de soldadura
automdtica con electrodos metélicos consumlbles y con
control automdtico del arco en cuanto a la regulacién
de su largo. _ | |

M&s particularmente,se ha visto que adlciones rg
lativamente reducidas de oxigeno al argén se prestan

muy especlalmente para mejorar de este modo las carac-

'teristicas del arco. Se toma generalmente bor sentado

el que una infiltracién de ox{geno en un arco metélico
resulta en detrimento de la callidad de la soldadura.

Por esta razén se ha empleado gases no-reactivos y re-
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85 vestimientos de los slectrodos con la intencidén de pre-
venir la infiltracién del alre para evitar la oxidacién
resultante durante la soldadura. Contrariamente a este
supuesto, se ha constatado en el presenta Invento, Qque
un gas Iinerte de alta pureza con la soldadura metélica

90 por arco no es ni necesario ni deseable, y que una adl-

' cidn controlada del gas inerte con un reducido prcentaQ
"jo de oxigeno da estabilizacidn al arco y camblos deses
bles en ld ﬁensién superficial de las gotitas transmiti
das por.el arco, asi cbmo también en las propledades de

95 fusidén y liquerfaccién en el corddén o charquito fundido.

Para una mejor comprensién del Procedimiento se-
gin el'invehto;se describe a continuacién éste especifi
camente con referencia a los dibﬁjos que se acompafian y
que representan,a t{tulo ilustrativo pero no limitativo

100 a clertos detallés , ya que éstos podrén variar,siémpre
que Quede mantenida la esencla del invento, un ejemplo
tipico de llevarlo a la préctica, siendo:

Fig.l, una explanacién esquemdtica y diagraméti-
ca de los aparatoé de soldadura automética para llevar

105 a cabo el procedimiento segin el invento;

Figs. 2 y 3, curvas de voltaje y de amperale del
arco, ilustrando grdfricamente las mejoras obtenidas en
la estabilidad del arco por la adlcidén de una reducida

cantldad o porcentaje de oxigeno a una corriente de argén.
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De acuerdo con el presente Invento, se ha compro
pado qQue las caracteri{sticas del arco y la calidad de la
soldadurs, al soldar con electrodos de metal consumible,
particularmente acero al carbono, en ﬁna atmésfera iner
te de un gas monoatdmico, tal como el argén; pueden ser
mejoradas grandemente por la adicién a la corriente del
argbén, de desde 1% hasta 20% de.oxigeno,(oz). Se alcan-
zan resultados dptimos empleando desde 3% a 10% de tal
adicién con el argdn. Si blen se preflere una corriente
protectora de gas argdn con una pequefia adicidén de oxi-
geno, se obtlenen también resultados mejorados por la g
dicién de oxigeno al heliomicuando tal gas inerte se em-
plea para proteger una operacién de soldadura al arco
con electrodo metdlico consumible.

El invento tiene especlal importancia en su apli
cécién a la soldadura métélica por arco protegido por
gas 1nerte smpleando como electrodo alambre de acero al
carbono. Por ejemplo, un electrodo con un relativamente
alto contenido en carboho de sustancialmente 0;55%'da,g
na caracteristica ventajosamente estable del arco en 1&
soldadura con gas 1nerte, bero tiene el inconveniente

de que el metal depositado es quebradizo. Empleando el

N procedimisnto segin el invento, que comprende la adil —

cién de un menor porcentaje de oxigeno al gas primario

Inerte,con un alambre de soldar de acero al carbono con
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un contenido normalmente bajo en carbono, se obtiene u-~
na notable mejofa en ¢1 cordoncillo soldado y la establ
1idad del arco es aun mids subida qQue al emplear un alam
bre de soldar de acero con un contenido alto en carbono.

Entre otros aspectos ventajosos del 1Invento se
halla el de la obtencidén de un cordoncillo de soldadura
sumamenté 1iso y uniforme; ello se debe,2a 1o menos en
parte, al gran decrecimiento en ei tamafio de las gotl —
tas de metal al emplear esta adicién. Con valores mas
altos del amperale, las gotltas resultén tan pequefias
que tienden a formar un chorro en el que resulta extre-
madamente dificil distinguir las gotitas‘individuales;
Se ha podido ver que las fluctuaciones del voltaje y am
peraje son mayormente un corolario del tamaflo de las go
titas de metal o partfculas metdlicas transmitidas a
travéds del arco. Por ello,con la creclente finura en el
tamafio de las particulas o gotitas hay un correspondien
te decrecimiento en las fluctuacibnes del voltaje y am-
perajé,de modo que las curvas de 1los voltios y amperios
resultan,al ser marcadas en el grérico;sustancialmente
suaves.

Fig.l 1lustra esquemiticemente el agenciamiento
de los medios de soldar para llsvar a la prictica este

Invento y comprende un cabezal de soldar automdtico con

‘motor eléctrico 10 que, por un medlo.de transmisifén ade
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cuada, acclona los rollos de alimentacién 11 que mueven
un alambre o varilla de soldar 15 hacla una pieza a sol
dar 20. Un reostato regulador de la potencia soldadora

y del arco 12 estéd conectado por los conductores 13y 1k

'a través del arco y varia la velocidad de alimentacidén

de la varilla de acuerdo con 1los camblos en el largo de
arco segin determinado, por ejemplo, por medicién del
voltaje o amperaje del arco. La varilla de soldar 15 pa
sa por el centro de una gufa 16 dispuesta esenclalmente
en el centro de un difusor de gas 17 cerrado por su ex-—
tremo Interior 18 y ablerto el extremo opuesto 19 cerca
de la pileza en obra. '
‘La gufa 16 que atraviesa en todo su largo 1a c4-
mara del difusor 17,forma con ésta una cémara de gas a-
nular o tubular que abarca la vafilla de soldar y reci-
be gas de una cémara mezcladora 21 a través de un con —
ducto 22 que pasa a través de la pared del difusor 17.
Por débajo de la embocadura del conducto 22 en el difu-
sor 17 est4 dispuesta una criba difusora 23 y sirve pa-.
ra cqnvertir la corrienté de gas en una especle de man-
gueta gaseosa Que baja suavemente y sin turbulencias per

el difusor y se descarga por su extremo ablerto 19 cu-

~briendo la varilla 15 y el arco 25,protegiendo esta en-

voltura gaseosa protect®iz también la zona de soldadura

de la pleza en obra,
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El gas primario inerte, tal como argén o helio,se

1 suministra por depbsitos adecuados tales como los 26, a

trav-és de vdlvulas reguladoras 27 y una tuberia prin—
cipal 28 a un medidor de fluido 30; otro conducto prin-
cipal 31 une a este medidor a la cémara de mezcla 21. |
E1l oxigeno sé suministra desdé el depésito 32 a través
de la vélvula reguladora y de clerre 33 v el conductqzh,
& una cdmara de desecaién 35 desde donde pasa,a través
de otro medidor ds fluido g;, al conducto 31 que lo 1llg
v& a la cémara de mezcla 21 donde se mezcla con el gas
primario y descargéndose ésta mezcla de gases en el di
fusor 17. Sin embargo, tal mezcla previa no s absolute,
mente necesarla para practicar eficazmente el invento,y
ambos gases, 0 sea,el primario y el oxigeno, pueden ser
alimentados separadamente al difusor 17 para su mezcla
durante su fluir alfededor del electrodo 15,hacla la zo
na de soldadura 20. 7
Empleando dichos aperatos descritos, las vélvu-
lag 27 v 33 se ajustan‘selectivamente de tal forma que
pueda suministrarse por 10s dépésitos 32,desde 1% a 20%
de oxigenq que se adiclonan al gas primario procedente
de los depbsitos 26, detefminéndose lds proporciones res—
pectivas del gas primario y del gas adicional por los a
paratos de medicidn 30y ho, respectivamente (vease Fig.l

‘de los dibujos).
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- Al practicar él invento, se ha podido ver que adi-
clones de un porcentaje reducido de 02 al argén,como el
gas inerte primario monoatémico,han dado los resultados
més eficlentes en cuanto a la estabilidad del arco y ca
1idad del corddén dé soldaduré dépositado se refiere, ¥
aunque resultados mejorados sobre el empleo del gas mo-
noatémico solo%han s8ido obtenidos con adiciones de Oz al
helio; los resultados obtenidos asigno han sido tan so-
bresalientes como aquellos con adiciones de Op al argdn.

| Las Figs 2 y 3 ilustran grédficamente ias caracte
risticas délaﬁmmtaaeryfgmpérajé al adicionar O, & una o
peracién de soldadura metélica al arco protegido por ar

gén ¥y empleando electrodos de acero al carbono. Desde

'las 1ines 2_ a 2; se empled Unicamente ei argdn como es

cudo protector y resultando,asi,una linea fluctuante 83
para el voltaje y una linea fluctuante 5i para el ampe
raje. Desde la 1linea 52 a la 56 se adiciond oxigeno al
gas argén y se produjé una curva de voltaje mucho mis
guave y una curva de ampemjs alin miicho més liéa,segﬁn
indicado en 57 y 58,respectivamente. Las curvas de las
Figs.‘a ¥ 3 estédn tomadas con una corrienté dé h55 ampe
rios para la proteccidn con gas argén solo, y de 465 a
490 amperios para argén con 1a adicién del O,, represen
tando la parte superior a la operacidn seguida con el

amperaje mayor.
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Al adicionar oxigeno en una operacién de soldadu

ra al arco protegido por argdn y conkeleotrodos de ace-

.ro &l carbono, el voltaje decrece y el largo del arco

aumenta. AjJustando el aparato para recuperar el largo O
riginal del arco (como con el argdn solo), el voltaje
decrece nuevamente. &s! es que, soldando con una protec
cién de argén envolviendo un electrodo de acero al car-
bono; y con un largo constante del arco, la adicidn de
un reducido porcentaje de oxigeno al argbn, éminora el
voltaje ¥y la resistencla del arco y producs un chiorro
fino o sea, un arco de tipo de chorro fino dé particu;
lés, de establilidad mejorada.

El erécto‘estabilizante de la adicidn de oxigeno
es»apérente no solamente con densidades normales de 1la
dofriente, sino también a densidades dé cofriente supe-

2

riores a 15.500 amperibs por cm~ y con cantidades de me

tal aportado superiores a 15,500 kilogramos por hora.

 Emp1eando una regulacién automdtica, el arco queda uni-

forme y con muy Inslgnificantes fluctuaciones en el vol
tage y amperaje de arco. Los grados comerciales del alam-
bre de acero al carbono como electrodos producen resul-
tados satisfactorios y depositan un cordoncillo de call
dad excelente y tienen un modo mis ventajoso de fusidn

yde consumo de corrilente que al emplearse en la soldadu

ra eliargén solo. Los mejores resultados ss obtieﬁen al
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emplear desde un 3% a un 10% de oxigeno mezclado con el

gag 1Inerte primario, ai blen se han obtenldo resultados

. tembién buenos sobre toda la gama adiclonal de desde el

1% al 20%.-

Aunque aqul se ha représentado y descrito deta-
lladamente una realizacldén especi{fica del invento para
1lustrar convenientemente la aplicacién de los princi%'
plos del 1nvento,'queda expresamente entendido Que el
invento podréd tener otra realizacién corpéréa, sin ele~
Jarse,por ello, de la esencialidad de tales principios.

Descrita en 1o Que precede; debidamente la natu-
raleza_del presente Invento; Yy explicados detaliad&men-
te diferentes modos y meneras de llevarlo ventajosamen-
te a la préctica, y demostrado que COnstituye un posi-

tivo adelanto. técnico sobre lo hasta aqui, conocido y

‘practicado en la soldedura metédlica por medlo de arco

protegido por un gas Inerte estabilizado y que su'adop—
cibn es provechosa por ofrecer shorros efectivos tanté
para la Economia'Nacional como 1a Particular, 3913011—
cita régistro de Patente de Inﬁencién en Espafia, su.
Protectorado y sus Posesiones, por velinte afios, ¥y con
la Prioridad de la sollcitud de Patente norteamericana
Serial N® 271.460 , depositada en Estados Unidos de Nor
teamérida el 1l de-Fébréro d; 1952; con arreglo a la

siguiente



285

290

295

500

305

510

NOTA REIVINDICATORIA

12)Procedimiento de Soldadura eléctrica con arco protegido,
caracterizado porque el gas protector del arco es un gas
inerte monoatdémico con mezcla adicional de un reducido
porcentaje de oxigeno en una cuantia desde el 1% al 20%.
2§)Procedtm1énto de soldadura segin la reivindicgc;én 1z,
caracterizado por el mantenimiento de un arco entre un
electrodo de metal fusible y la pileza en obra, y la pro-
teoéién del arco por un gas 1nerté'monoat6mico con mez-—
cla adicional de un reducido porcentaje de oxigeno en u- -
na proporcién desde el 1% al 20 %dé oxigeno;
38)Procedimiento de soldadura segin las reivindicaciones 12 %
y 28, caracterizado porque el arco estd mantenido entré
un electrodo fusible de acero al carbono y protegido por
un gas inerte monoatdmico con una mezcla adicional de un-
reducido porcentaje de oxigeno en 1la proporcién desde 1%
al 20 % de'oxigeno.
h2) Procedimiento de soldadura segin las reilvindicaciones
12 a 32, caracterizado porque el gas protector del ar-
"co es un gas inerte monoatémico con mezcla adicional
desde un.B% a un 10% de ox{geno,y porque el arco esté -
mantenido entre un electrodo de un metal fusible,y por-
que el electrodo es de acero al carbono fusible.
58) Procedimiento de soldadura segin lasrreivindicaciones
12 a )2, caracterizado porque el gas protector del ar-

co es un gas inerte monoatémico premezclado con un re-—
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68)

78)

ga)

ducldo porcentaje de oxigeno y cuyo porcentaje es del
1% al 20 % 0, alternativamente; del 3% al 10 %.
Procedimiénto de soldédura seglin las reivindicaclones
l& a 55; caracterizado porque el gas protector del ar-
co es un gas selecclonado del grupo que comprende ar-
gbn vy hélio con mezcla adicional,con un porcentaje re-.
ducido de oxigeno,y perue la mezcla adicional de oxi-
geno es de-un 1% a un 20% o, alternativamente; de un
3% a un 10%. | |

Procedlmiento de soldadura sggﬁn las reivindicacionesl'
12 g 62, caracterizado porque el-arco estd mantenido
por un elsctrodo metdlico fusible,entre el manantial
eléctrico y la pleza en obra y protegido por un gas
seleccionado dg entre el grupo comprendiendo argbn y
helio y premezclado con una proporcidn desde un 3% a
un 10% de oxigeno.

Procedimiento de soldadura segin las reivindicaciones

_anteriores, caracterizado porque el,arco estéd protegi-

do por argdn,con mezcla adicional de un reducido por-

centaje de oxigeno que en un caso alcanza desde el l%

~al 20 % y, alternativamente, desde el 3% al 10 % de

9a)

ox{geno.
Procedimiento de soldadura segin las reivindicaciocnes
1a g éﬁ, caracterizado porque el arco esta mantenido

entre un electrodo de metal fusible y le;plezédr en o-
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335 bra y proteglido por argén premezclado Con'oxigeno en
~ 1a proporcidén desde un 3 % hasta un 10% de oxigeno.
La presente Patente de Invencién debe recaer sobre:
10%)"PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA ELECTRICA CON ARCO PROTE=
G1no"

31,0 Séan-cuales fueren las circunstancias éspeoiales
que concurran con la esenclalidad de la Patente
descrita en la presente Memoria, ilustrada por
103,adjuntos_D1buJos y definida por las anterio-

reg Relvindlcaciones.

545 Madrid, 13 de Febrero de 1953.
EL INGENIERO=AGENTE
BRAULIO HELGUERA,_
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