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de es deslazado a le  largo de la  pieza do trabajo .

B ap rá  ótica comán emplear electrodos en 
la  forma do v a r i l la s  cortas cubiertas por una envoltura 
formadora do se corla. T^les métodos presentan l a  deavem- 

B ta ja  quo, per unidad de tiempo, ae funde solamente una 

cantidad comparativamente pequeña del metal de soldadura, 
también debid o a l  be che que l a  etapa de aoldadura debe 
interrumpirá# frecuentemente,

Como alternativo^ puede fundirse un alem- 
10 bre de aoldadura, mientras se mantiene e l  aroo en una 

atmósfera de un gas inerte o rodeando <a extremo del 
alambre de soldadura con un polvo forma dor de escorie 
que cubre la s  áreas de soldadura sobre la  pieza de tra­
bajo . sin  embargo, ta le s  métodos pueden llev arse  a cabo 

15 aolamento con ayuda de un aparato complicado.

DO acuerdo con la  presente invención se 
eliminan e sta s desventajas a l usarse un electrodo que 
afecta la  forma de un disco eubstanoialmento circular 
que es hecho g irar alrededor de su e je  durante a a despla­

no zamianto.

Dabido a la  rotación e l metal as fundido 
en d  borde &<a disco, mientras que el aroo permanece 
operativo subatancialmente sobre la  d istancia más corta 
entre el eleotredo y l a  pieza de trabajo .

28 en la  práctica e l espesor &d disco será
elegido can e l  miaño orden de magnitud que e l  diámetro 
de la s  v a r i l la s  do soldar y lo s  alambres de soldar usado a
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*n Ica  métodos convencional#a; ta l áspese? puede tata? 
comprendido entre 1 a ' 12. mm. Al aspeso? más adecuado 
del disco- generalmen^- estará comprendido entro 3 s  8 
mm. Bn principio s i  diàmetro del dia co puede ser cual- 

S quiera; sin  embargo, un diámetro in ferior que lo  cm puede 
da? luga? a d ificu ltades debido a la  distancia corta en­
tre el e je  del á i s co y la  pieza de trabajo . Aun un diáme­

tro superior que 40 cm puede producir d ificu ltades duran­
te el manejo del disao.

10 Generalmente $1 disoo será plano, pero a
veces, un plato cánioo resu ltará  más ventajoso. Al mate­
r ia l  dei disco puede, estar constituido por lo s  metales 

usados en lo s  métodos conooidoa precedentemente mencio­
nados, por ejemplo hierro y aleaciones de hierro, por 

15 ejemplo aleaciones re sisten tes a la  corrosión, aluminio, 
cobre. Al metal fundido puede protegerse con respeoto a i 
gaa de la  atmosfera de le  misma manera que la  usada sn 
lo s  métodos conocidos, por ejemplo dirigiendo un chorro 
de un gas inerte sobre el arco, aplicando un polvo fer- 

20 mador de escoria a la  pieza de trabajo o aplicando una 
capa formadora de escoria a le s  costados del disco.

IB velocidad de rotaoián del disco no de­
be ser elevada y por lo  tanto se prefiere proveerlo de 
una capa que puede ser soportada por la  pieza de traba—

25 jo durante la  etapa de soldadura, de modo que debido a l  
desplazamiento del disco a lo  largo de la  pieza de tra­
bajo , e l disce se  hecho g ira r , l a  capa ss funde debido
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a l proceso de soldadura y luego forma en surco sobre la  
p eriferia  del electrodo, de modo que lo s  boyase a si 

snroo pueden descansar sobre la pieza a# trabajo durante 
. la  etapa a# soldadura, similarmente a la s  v a r i l la s  de 

S soldadura por contacto, cuyo cráter profundo, que ex is­
te en el extremo a# la  v a r i l la ,  impide q.u# el núcleo de 
la, v a r illa  de soldar establezca un contacto conductor ta i 
con la  pieza de trabajo que pueda circular una parte ope­
rativa de la  corriente de soldadura.

10 e l  usarse lo s  discos de acuerdo con la  pre­
sente invención, la  distancia entre e l e je  d#l electrodo 
y la  pieza de trabajo , que determina e l  largo del arco, 
no debe mantenerse por el operario o por medio de un me­
ce, ni ame más o menos complicado,

18 según otra realización  preferida del m¿-
todo de acuerdo con la  presente invención, un campo magne­

tice  es hecho actuar sobre e l arco paralelamente a l eje 
del electrodo oon al f in  de impedir que e l arco sea des­
plazado del úrea de mayor actuación o se ensanche, lo  

20 que podría dar lugar a una forma no circular ta l del

electrodo que se producirían d ificu ltad es durante la  eta­
pa de soldadura.

Para, este fin  pueden emplearse dos campos 
magnéticos opuestos, paralelos entre s í  y a l  e je  del 
electrodo, uno de la s  cuales esta  desplazado de lugar 
con respecto a l otro en la  dirección de movimiento del 
electrodo, siendo mantenidos lo s  campes uno en oada eos*
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talo del aroo

nntre lea  oampo a magnétiocs a# produoe 
entonces un oampo ouyá intensidad ee substancialmsnte 
cero y dentro de la  oual queda limitado al arco.

H1 método da acuerdo con la  presente in* 
venoién peala llev arse  a cabo automáti.oa mente la  manaba 

aimpla, a l  aa emplea en aparate en l a  forma la  en (mrro, 
a i cual e stá  asegurado al a l a ot rolo con carácter g ira­
torio a lra le lo r  la se e je  y daaplazabie en una dlrao- 
cién parpanliceiar a la  superficie  aobre la  cual se des­
plaza e l carro.

para evitar fluctuaciones l a i  arco, en 
imán en U puele montarse con ana polos lispuestea en 
cala lado api electrodo en l a  proximidad del arco ,  como 
a ltern ativ a , pueden emplearse lo s  imanee le  e ste  tipo 
le  ana manera tal que lo s  lo s  polos en en costado le í  
e lectrolo  resu ltan  polos opuestos o pesien usarse tam­

bién loa imanes l i s  puestos uno en oala costado' le í  
electrodo, presentando lo s  pelos le uno 1$ loa imanes 
polaridades opuestas a la s  le  lo s  polos le í  otro imán 
I d  otro costado,

10 a lib e  jo s que se acompañan ilu stran  
algunas realizaciones l e í  aparato para llevar a cabe 
e l método la aouerlc can la  presenta invenclén;

l a s  figuras I  y 2, muestran en v ista  
fron tal, los formas le  electrodo.

l a  figura 3 e s una v is ta  la  un aparate



&e soldadora para llevar a oabe a l método del presente 
invento v isto  oblicuamente desde a rrib a .

l a s  figu ras 4 y 5 ilu stran  des r sa liz a -  
cionea del aparate con estab ilización  magnética del arco, 

e l electrodo mostrado en v ista  fren tal en 
la  figura I  consiste de an disco metálico homogéneo 1 , 

sentido sobre an eje  7 y soportado por aioima de ana 

pieza de trabajo a. eaando.ee emplea'este electrodo, e l 
metal fundido es protegido centra el a ire  por an chorro 

de ges inerte gas es soplado sobre #1 arco, o aplicando 
an polvo formador de escoria a la  pieza de trabaje 2. BOL 
largo  del arco es ajustado eea por al operario o por me­
dio da an dispositivo asado también en la  soldadura aato­
ma t i  ca con alambre y provisto , por ejemplo, de an control 
electrónico que a ja s te  ol largo del arco segon sa tensión.

la  figara  2 maestra an electrodo la  on la  
forma de an disco m etálico, también sentado sobre an eje  
7 y cubierto en ambos costados por ana capa forma dora de 
escoria Ib de ana manera t a l  que se forma ana ranura en 

la  p erife ria  del disco qaé es soportado por la  pieza de 
trabajo 2 en lo s  bordee de la  rañora,

8on e l aparato mostrado en la  figara  3, la  
referencia i  designa a l electrodo discoidal mostrado como 

disco plano, l a s  referencias 2 y 3 designan l a s  partes de 
la  pieza de trabajo que deben ser anidas, g í aparato de 

soldadura es soportado por tre s  ruedas con lla n ta s  neumá­
tic a s  4, 8 y g (de e sta  ultima se ve solamente ana peque-
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ña parte en la  f ig u ra ), mientras que #1 electrodo 1 del 
tipe.ilu8txa.de en la  figura 3, es soportado por la  parte 
3 da la  pieza de trabajo . El electrodo l  es g iratorio  en 

la  dirección de la  flecha gL alrededor de un eje 7 que 
5 está  a seguía de a una. placa 8, mentada, giratoriamente a l-  
* rededor de un piñón 9 sobre e l chasis 10 sap32ta.de peí 

l a s  Ruedas 4, 5 y 6. un cable flex ib le  deble 11 aaminis- 
txa ocRRlente e lé c tr ica  de soldadura a l  electrodo a tra- 
v^s de una parte de la  placa 6 y el e je  7 y también ea 

10 meteR 12, que impulsa l a s  Ruedas 4 y 8, a través de una 
transniaión raductora 13a y 13b. Un imán permanente 14, 
que afecta  l a  forma de U, genera un campo magnético para­

le lo  al eje 7 en el área operativa del arco. Bate campo 

desplaza el arco en l a  dirección de la  flecha f l  y f i j a  el 
15 arce dentro de un área adecuada para la  etapa de sol deducá. 

Para el encendido del arco puede usarse una parte metáli­
ca, por ejemplo un alambre metálico, s i  l a  envoltura del 
electrodo no es conductora. Esta parte metálica es a lo ja ­
da en l a  ranura, de modo que e l disco metálico queda 00- 

So naotado conductivamente a l a  pieza de trabajo .

Una vez conectada la  tensión entre e l 
electrodo 1 y la  pieza de trabajo &, el arco se encien­
de y el motor 12 desplaza el carro, de modo que e l e lec ­
trodo l  g ira a lo  largo 3a su circunferencia mientras 

'S que su diámetro decrece gradualmente debido a la  fusión 
de su metal, que queda sobre la  pieza de trabaje  en l a  

forma de una cinta m etálica, es decir la  costura soldada
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deseada. un velocimatro 16 permita a i  operarlo ajuatar 
la  velocidad de desplazamiento deseada del carro.

81 e l eleetrodo s s  alimentado con corrien­
te altern a , #1 imán permanente Id paede ser reemplazado 
por an electroimán.

gn ana realización  sim plificada e l carro 
es impulsado manualmente, a cuyo f in  e l  motor ea su bsti­
tuido por una n&nija. l a  ^mvoltura del electrodo 1 eatá 

constituida por un compuesto sim ilar a l  de la  envoltura 

de la s  v a r i l la s  de soldar, gn ciertos caao8 puede resca­
tar ventajoso introducir polvo metálico en la  envoltura 
oon e l f in  de aumentar la  cantidad de constituyentes for- 

madcrea de escoria por cada parta de metal fundida. Tales 

capas provsen un soporte adecuado para e l electrodo y a ir- 
ven frecuentemente para e l encendido del arce .

la  figura 4 mueetra en planta un disposi­
tiva disecado para producir dos campos magnétioos opues­
tos paralelamente a l e je  del electrodo, l a  referencia 1 
designe e l  electrodo; 3a y Sb aon dos partes de la  pieza 
de trabaje  que deban ser unidas por la  costura soldada 2c. 
lo s  campos magnéticos son generados por lo s  imanss psrma­
nan tes en U 5 y 6.

la  figura 5 ilu s tr a  una disposición d istin - 
ta de lo s  imanes permanentes en u 7 y 8. lo s  imanss per­

manentes pueden ser reemplazados por electroimanes; en es­
te case, dado que e l arco sa  alimentado con corriente a l­

terna, deben ev itarse  desplazamientos de fase  entre la  co-
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Miente a# so l andaré y l a  oorr lente para loa electrofma- 
aaa, por ejemplo, conectando estos imanes aa s a r is ,  y 

hadando pasar una parta ¿La la  corriente usada para la  
soldadura a traváa de lo s  imanas.

Cuando se ap lica  la  presente invención, 
la  corriente da soldadura puede ser entre 5 a lo  v e ^ s  
mayor que la  corriente usada para la s  -varillas de so ldar, 
y resu lta  posible obtener continuamente una costura sol­
dada de grandes dimensiones.

á t itu lo  de ejemplo, un electrodo de 
acuerdo con la  presente invención que afecta la  forma de 
un disco con 46 cm. de diámetro y 4 mm de espesor sumi­
n istra  la  misma cantidad de metal de soldadura como 100 
v a r i l la s  de soldar del largo común y que poseen un ñá­
mase con un diámetro de 4 mm. por lo  tanto, la  presente 

invención es particularmente apta para costures la rg a s , 
por ejemplo la s  que se presentan en loa  buques, tanques 
y calderas.

gata so lic itu d , que corresponde a la  pre­
sentada en Francia e l 5 de Ageste de 1954, bajo el No. 
674.830, se acoge a lo s  beneficios del articu lo  51 del 
vigente gatatuto sobre Propiedad in d u str ia l.
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io s  puntea de invención propia y nueva que 
ae presentan para que aean objeto Re sata  patente Re In- 
vención en yspaRa, por v^KCnCB^Roa, son loa siguientesí

l e .  -  yótodo Re soldadura oon arco e le c tr i­
ce Re acuerdo con el cual entre un electroRe metálico y 
una pieza de trabajo ea encendido un arco, mientras el 
e lec tro d o s Reaplazado a lo  largo Re la  pieza Re trabajo , 
caracterizado por #1 bache de que el electrodo e stá  cons­
titu ido  por un Riaco subatancialmente circcRar que ea hecho 
g irar alrededor Re su eje durante e l  desplazamiento a lo  
largo da la  pieza Re trabajo,

2B. -  MÓtodc Re acuerdo con la  reivindica­

ción I ,  con la  particularidad Re que e l  Riao está  provis­
to Re una capa que está  Riae&ada para descansar aobre la  

pieza Re trabajo durante la  etapa de soldadura, siendo 
causada la  rotación Rol Risco por su desplazamiento a lo 
largo Re la  pieza Re trabajo ,

go. -  MÓtode de acuerdo con l a  reivindica­
ción 1 ó 2, oon la  particularidad de que un campo magnó- 
tioo es usado para actuar sobre e l arco paralelamente al 
e je  del electrodo.

48, - MÓtedo de acuerdo oon la  reiv indi­
cación 3, oon la  particularidad de que dos campos magné­

tico s opuestos, paralaloa entre s í  y a l eje del electrodo, 
y uno Re lo s  cuales está  desplazado en la  dirección de des­



plazamiento ¿al electrodo, son mantenidos ano en cada cos­
ta do dal azoo.

-  nteotzodo paza sez asado an 01 método 
do acaezdo con l a s  ze i vindicaciones 1 a 4, con la  pattzca- 
lazidad da eataz constituido poz an disco metálico cizcalaz.

- Eiectzodo da acaexdo con l a  reivindi­

cación 5, con la  pazticalazidad da qaa a l  mismo está  pzovls- 
to en amboa ladoa da ana oapa fozmadoza da eéacezia.

7c. -  Hlectzede da aoaezde con la  reivindi­
cación & ó 6, con l a  pazticalazidad de que a i  diaco está  
oonstitaido poz ana placa cónicamente cazvaáa.

6o. - dpazato da, soldadara da acaezdo con. 
la a  zaivindicaciones 1 a  5, con la  paztlcalazidad de com- 
pzandaz an cazze a l  cual eatá aaagazado al eleetzodo con 
oazáctez gizatozio alzededoz da aa aja y con oazáctez daa- 
plazabla an ana dilección pazpendícalaz a la  aapaziicia 
aobza la  caal se mueve a l cazzo.

90. -  gpazato de aoaezde con la  zaivindi- 

cación 8 , con la  pazticalazidad da qaa an imán, cayos 

polea están dispuestos an cada lado dal electrodo, e stá  
montado an la  proximidad del ázoe.

lo e . - gpazate de aoaazdo con la  z a S in ­
dicación 9, con la  partionlaxidad da que dea imanas an 

V, cada ano da lo s  cual os tiene an polo dispuesto an ano 
de io s  costados dal electrodo, están montados da ana ma­
nazo t a l  qaa lo s  dos polos an an costado dal eleetzodo
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11^. ** Aparaté de acuerdo ocn la  re ivin­
di caci dn 9, con la  p ertica i sn idai do que en cada coatado 
dai electrodo està  pioviate un imán, catando diapaoatoa 
loa pelea do un imán fronte a le a  polca que existen  co­
bra o l otro ooatado dal electrodo.

lg a . - zétodo da aoidadara con arco eléc­
trico  sabatanoialmante t a l  como so ha descrito con refe­
rencia a  lea  figu ras que e# acompañan.

ISO, — 30.e et rodo para sor usado en a i mè­
todo do acuerdo con la  reivindicación 1 2 , aubstaneialmen- 

to ta l  oomo se ha descrito con referen cia  a lea  figuras 
quo se acompañan.

14s. - sparato para llev ar  a cabo e l mé­
todo de acuerdo con l a  reivindicación 12, substancialmen- 
te ta l  como so ha descrito .

15 e. - Metodo, electrodo y aparato pare 
l a  soldadura a l arco e léctrico .

Seal y como se ha descrito sn la  Manoria 
que antecede, representado en e l dibujo qus se  acompaña 
y con lo s  fin es que ae han especificado.

Meta Memoria consta de doce hojas e sc r i­
ta s  por una sola cara.

Madrid, t*2A60.193Si 
P. d .
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