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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicltar
PATENTE DE INVERNCION
en
EsPafa
per VEINTE aflios

a nombre de UNION CARBIDE AND CARBON CORPORATION, enti-
dad norteamericana, establecida en 30 East-Forty-Second
Street, Nueva York, N.Y., Estados DPnidos de América,

por:
"PROCEDIMIBENTO DE SOLDADURA ELECTRICA®™
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Este invento se reflere g un procedimiento me- |
jo:ado de soldadura al arco protegido por gas en el que
se emplea un electrodo de metal fusible ocuyz parte extre-
ma estéd rodeada por uns coorriente de gas protector destina
do a proteger el arco y la zana de soldadura contra el efeg

to deletereo de gases atmosféricos.
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Reconooiendo el hecho que los gases atmosféricos,
particularmente oxigeno, nitrédgeno, y vapor de agua tien-
den a estropear la cantidad de una soldadura, por ejemplo
debido a la formacién de dxidos y nitruros metilicos o
debldo a la disolucidn de hidrégeno en el metal fundido
ha sido corriente proteger la zong de soldadura contna
la atmdsfera ambiente bien por medic de una composioeidn
mineral fundida por una oorriente de gas protector desear
gado desde una tobera que rodea la parte extrema del elec-
trodo, La composieidn mineral, que en general consiste
predominantemente en un sélicato de un metal aloalino te-
rreo se pulveriza del modo corriente y se aplica como ca=
Pa espeso de polvo & lo largo de la trayectoria que va a
soldarse, Seghn se hace avanzar la descarga de soldadura,
que esta rodeada por la capa de la composicidn, a lo largo
de la costura, el metal fundido esté protegido continuamen
te de la atmésfera por una capa scbrenadante de la composd=~
oién fundida, Aunque este procedimiento de soldadura condu-
ce facilmente a soldmduras de aspariencia y propiedades ri-
sicas excelentes, tiene el inconveniente que es en general
solamente aplicable a soldaduras en la posiocidn horizental
ademds, la trayectoria de soldadura esta oscurecida para
el operﬁrio debldo a la presencia de la oapa de fundente.
Aunque estas dificultsdes se venden en gran cantidad por
el procedimiento en el que se protege el metal fundido por
una corriente de gas inerte monoatdémico, por e jemplo, he-

110 o argdn, el coste del gas protector cuanio se suminig
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en oantidad sufioclente para asegarar la prevencidn de conta
minacién atmosrérica, por regla generai no goonseja el w=o
de este procedimiento para apllicaciones ordinarias tales
como la soldadura de aceros al carbono corriente,

Es por lo tanto un objeto del presente invento
grear un prosedimlento gque combine las ventajas de los dos
procedimientos anteriormente menclonados, y que al mismo
tiempo no estid sometido a los ;noonvenientes inherentes en
cada yno de elles,

Mas particularmente, el objeto del inventoc es
erear un procedimiento que posee capacidad pars observacidn
visual, estabilidad de arco y gran rapidez de desoomposi -
cién de soldadura al arco protegido por gas y-que ademés ocO=
nunica el grado de proteccién mayor al pocillo de soldadura
conseguido oon 198 métodos de soldaduré al areo protegido
por fundente,

Generalmente no se usan electrodos revestidos pa-
ra procedimientos de soldadura automatica dedbido a la difi-
cultgd para conducir la corriente de soldadura al electro~
do segiin se alimenta hacia la pleza de trabajo. Por otra
parte, se ha sugerido recientemente el pasar la parte extre
ma del eleotrodo, que sale desde el tubo de guia conductor
de la ocorriente, por una composieidn pulverizada de solda~
dura que contiene una cantidad de material magnético sufi-
ciente para dar lugar a que la composicidn se mantengen con
tra el eleotrodo bajo la influenocia del campo eleotro-magné

tico produsido por la corrienie de soldadura que pasa a traz
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vés del eleoctrodo, Los vapores para proteger la zona

de soldadura se produsen en la manera usual cuando la
compos 01 6n de scldadura estd sometida al oslor del

aroo, Sin embargo, la funda fundida, en farma de ocopa

en torno a la punta.delﬂelectrodo, que es8 una caracte-
ristica esencial del electrpdo revestido, no se produce,

de modo que se nescesitan mids que vapores protectores, lo
que a su vez hade necesario el empleoc de varias veces mis
mgterigl de revestimiento que el gque emplea generalmente
por kilogramo de varilla depositada., En este método de sol
dadura, las corrientes de aire perjudican la calidad de sol
dadura, complicando de este modo el problema sun mis, Con
la cantidad asumentada de material produotor de gas que se
usa, la cantidad de vapores y humo se aumenta y el esparcia
miento es un problema mis serio, El gran aumento en la canm
nidad-de‘materiales requeridos para gemncrar el gas adecuade
para la proteccidén en ausencia de la funda fundida signifi-
ca que aumenta la oantidad de escaria que cubre lgs soldadu-
ras, Baste método no ha sido ampliamente usado,

V S8e ha descubierto ghora que las dificultades que
se encontraban anteriormente cuando se empleaba una composi-
oidn de soldadura mantenida por medida electromagnéticas
al elestrodo pusden eliminarse satisfacoriamente suspendien
do la composicién de soldadura gue contiene el constituyen
te magnétisc en una corriente de gas protector que se haoce
pasar por unhas tobera que rodea la parte extrema del electro=
do., El gas protector, después de transportar el recubrimien

to magnetioco pulverizado al elsotrodo, se distribuye alrede
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dor de la zona de arco de tal modo gque, ayudado por los
vapores que se desprenien de la envoltura fundida, sirve
para proteger la zona de soldadura y el pooilles de soldar
de los gases dela atmésrera;

‘Por oonsiguiente el presente invento orea un pro
cedimiento de soldsdura eléotrica que incluye establecer un
arco eléctrico fusible y una pleza de trabajo metdlica, alg
mentar el elestrodo hacia la zona de soldadura asi rformda,

y rodear la parte extrenma del electrodo y la zma de solda-
dura con una ocorriente de gas protector, cartcterizado pare
gque se suspende en la citada corriente de gas proteotor una
composioién pulverizada de soldadura que contiene una ocanti
dad de oonstituyente magnético suficiente para dar lugar a
que dicha composicion se agarre en la manera conocida a la
parte extrema del electrodo bajo lginfluencia del cempo eleg
tromagnético generado por el paso de la corriente de soldadu-
ra bor el elestrodo,

El invento seré desorito en lo qu: sigue con ayuda
de los dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1, es una representacidn esquemética de
un aperato adecusdo para llevar a cabo el método del invento,

Ia figura 2 es una vista aumentada del arco y zona
de soldadura de la fig. 1.

La oomposicién de soldadura que oontiene el consti
tuyente magnétioo debe estar en tal forma, y der de tal and-
lisis, que pueda ser tramsportada eficazmente por una corrien
te de gas, y que durante aicho transporte no cambie sustancial
mente en manera alguna. Ademis, debe ser capaz de recubbir

eficazmente el eleogrodo bajo la influencia de las fuerzas de
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atraceidén disponibles en el elestrodo a las corrientes
tsadas para soldar.

Aei, la composicidén de la composieién pglveri-
zada magnética es de la mayor importancia, Con preferencia
8e msg ocomo uno de los constituyentes mayores un silicato
fundido que contiene un porcentaje pegueflio de una sal de
haluro, Pueds considerarse ésta como una particulo primarie
a la gque se unen los otros constituyentes con un aglomerante
adecuado tal como silicato sbdico, silicato potasico y simi-
lares. Algunos de los silicatos que se han empleado con éxi-
tc como constituyentes de la particula primaria son los de:
manganeso, hierro, aluminio, calecio, potasio, sodio, litio,
bario, y estroneio o mezclas de los mismos, Puede también em
plearse un 6xido de titanio al producir el constituyentes de
la particula primaria y, en tal caso, se formera un titano
silioato, La partfcula primaria puede consistir en una de las
occmposiciones comerciales de soldadura de silicgtoa, econsis-
tiendo )g més preferida en, o conteniendo silicato de manga-
neso a la ocual se afiade antes de la fusibn una pequefis canti
dad de fluoruro de calcio o de haluro equivalente gue comuni
oa conductividad,

| El recubrimiento magnético de la varilla se produ-
ce moliendo }a particula primaria @ un tamafio uniforme, afia-
diendo un compuesto magnético y otroz aditivos tales como
un desoxidante o aleacoién; 8e mazelén los sompuestos ocuida-
dosamente y se conglomeran con silicato sddico y/o potésioérl

La mezola resultante se mezcla entonces oy ejemploca 28083
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31620, y se granula entonces al tamafio propio de la par-
tiduwla para su empleo, El producto resultiante es el recu-
brimiento magndtico pulverizado para varillas empleadas
en el proceso de soldadura segin el 1nvento._ ‘

Este reoubrimiento al exponerse al carlor del
arco del eleetrodo, no desprenderi gases; 8in anbargo, par-
te del recubrimiento fundido se vaporizaréd y aywlard a pro-
teger la punta del electrodo y el metal durante la deposi-
cibén, El recubrimiento fundido o escoria como puede denomi-
narse, protege el poocillo de soldadura y al metal de soldag-
dura depositado contra los gases de la atmbsfera, 8Sin embar
go, parece que tiene una funcidn adicional puesto que la sue
perficie y oonrond_de la soldadura son muy superiores g los
producidos por el elestrodo revestido,

El componente magnético del reoubriﬁiento pulveri -
zado puede comprenier cualguler material magnético adecuado
tal como polvo de hierro o ferritas, que seran atraidas mag-
neticamente al conduoctor que lleva la corriente el cual es

la varilla de soldadura, Si1 se usa hierro pulverizado como

.1la parte magnética, se fundiréd la mayor parte de 81 y se in-

sorporara en el metal de soldadura depositado, Si se usa una
Territa de hierrd, se incorporard en el metal de soldadura
una parte mie pequefia del hierro contenido,

Bl gas portador protector sirve para varias fun-
ciones, Primero, le 44 un recubrimiento magnético a la vari-
lla; segundo, protege la punta de la varilla en la zona de
soldadura contra los gases de la atmdsfera, El gas portador
protector més adecuado es didxido dé carbono o0 un gas inerte .

monoatdmico tal como argd o helio, Una combinacidn de dicho
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gas protector con la soldadgra magnética granular propor=
ciona un procedimiento de soldadura ideal que combina las
buenas ocualidades de soldadura al arco sumergido con la ca=
pacidadbara observacién visual proporcionada por los proce-
dimientos de soldadura de eleetrodo recubierto y arco pro-
tegido por gas, ‘

El la préotica del invento puede usarse cualquier
corriente de soldar y hasta alrededor de 1,000 amperios, Pa-
ra gplicaciones de soldadura manual, se deberia imponer un
l1imite de aproximadamente 600 amperios debido a la incapa-
ocidad del amperio para mane jar corrientes mayores, En la
operacidn es deseable, naturalmente, usar un electrodo re-
lativamente pequefio a fin de mantener una densidad de corrien
te alta, Una varillas de 2t38 mm, es muy adecuads para las
aplicaciones normales, Sin embargo, pueden emplearse tams-
fios de varillas mesyores o menopps sin dificultad alguna, La
oantidad del gas protector puede vaPiar bajo clertas condi-
ciones, pero deberia estar dentro de la gamae de 0'283 a 1,13
m3 por hora, segin sea el tipo de soldadura y tembién la
magnitud de la corriente de scldadura, 1a corriente, natu-
ralmente, puede variarse a voluntad ael operario para produ-
olr las condiciones ideales de soldadura. Otra ocaracteristi-
oa deseable es que puede variarse la cantidad de reoubrimien
to, ¥y como Pe reduce la velocidad de translacidn del electro
do, la cantidad de reoubrimiento puede reducirse. También
es esto verdad si se estd haclendo la soldadura en una par-

ganta en lugar de en un.nervio superriclal. La cantidad re-
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querida de recubrimiento magnético pulverizado es aproxima
damente 0'2 kgs, de recubrimiento por kg, de varilla depo-
sltada, la cuxl es, en algunos casos, menor gue el peso de
recubrimiento sobre un eleotrodo recubierto normal, Cuando

se emplea una corriente de soldadura, de 200,a 800 amperios,

se afiade con preferencis la camposicidn de soldadura de la

corriente de gas en una razdén de entrs 10 y 15 g. por minu-
to, Con un eleotrode recublerto, a fin de obtener las ocualie
dades r{sicas deseadas, hay un limite al espesar del nervio
que puede deposlitarse en una pasada. En el procedimiento del
invento, puede soldarse una placa gruesa de 1727 om por ejemplo
en dos 6 tres & més pasades sin afectar a las propledades fi-
sicas del metal de soldadura, Esta caracteristiBa es de impor-
tancia partioular debido al hecho que hay un limite en la ve-
locidad & la que puede un operario manipular el electrodo en
una direccién transversal,

En la préctica del invento, puede usarse corriente
continua, con un potencial constante o caracteristioa ascendem
te de voltios-amperios, La seleccién del tipo corriente conti-
nua, sera determinada, naturalmente, por el equipo disponible
en alganos casos y por el tifo y naturaleza de la aplicacipn
de soldadura, Puede emplearse corriente alterna cuando se ussg
argd o helio como gas pretector; sin embargo, es dificiel usar
corriente alterna con dibéxido de carbono porque el efecto en-
friador producido con la disociacidn tiende a evitar el resta-
blecimiento del arco de un ciclec al siguiente; Los voltajes
de soldadura usados en el procedimiento del inventoc estén den

tro de la gama convencional; sin embarge, los voltajes bajos
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no tienen el efecto adverso que se experimenta general-
mente ouwando se emplean electrodos recubiertos bajo con=-
diciones similares,

Como se muestra en los dibujos adjuntos, se sa-
¢a una varilla de soldadura metaiica o alambre 10 desde
el carrete 12 de la varilla por los medios de control 14
de alimentacién de la varilla, impulsados por un motor 16
de velooidad variable y se alimenta por una pistola de sol-
dar 18 haoia la pieza de trabajo 20, Un cable de fuerza
22 pasa desde la fuente de corriente de soldadura 23 a la
pistola 18 en donde excita una varilla 10, mientras que hay
un cable semejante 24 conectado a la pieza de trabajo 28
para completar el circuito eléctrico de soldadura, Se lle-
va material pulverizado 26 a la piktola de soldadura 18 en
1la dorriente de gas protector por el conducto 28. Rl polve
se introduce en el gas protector a través del despachador
de polvo 30 en la ocorriente de gas, El despachador 30 com-
prende la tolva cerrada 32 en la que estd almacenado el
polvo 26 y la espiga medidora 34 que controcla la velodidad
del flu¥o de polvo a la corriente de gas portador, El des-
pachador de polvo puede ser de oualqguier tipb conocido en
la téonica, mostrandose el tipo de alimentacibn por grave-
dad en el dibujo simplemente como una ilustracidn.

La ocomposicidén de soldadura en polve 26 que pasa
desde la tolva 32 del despachador 30 pasa y esté sus pend{-
da en la corriente de gas portador del conducto 28 que co-

munica con la tobera 36 de la pistola de soldadura 18. 1

- 10 - {
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Segin se pongen contacto la varilla 10 con la
pieza de traba jo 20 para comenzar el arco 40 y empezar
la qggzgcién de soldadura, se descargs el gas protector
desde la tobers en tamo a la varilla 10 para formar una
envolvente protectora 41 alrededor del arco 40, La compi-
sicidén de soldadura pulverizada suspendida 26 se lleva a
la tobera 36 de la pistola 18 de soldadura, y debldo a su
componente magnético es atraida a la varidls 10 del elec~-
trodo que lleva la corriente y forma un reocubrimiento uni-
forme sobre la misma, La composiocidn de soldadura se funde
ocon la varilla 10 del electrodo y pasa, al pdcillo de sol-
dadura formanpdo as{ una capa protectora de escoria fundida.
46,

El procedimiento del invento se ha empleado con exi
to con fusntes de soldadura de corriente continua ocon pola-
ridades directas e inversas, y con fuentes de soldadura de
oorriante glterna, para soldar una amplia variedad de aoeros
y se aplioca partiocularmente a ls soldadura de aceros al care-
bono, Las aplicaciones de soldadura manusl qﬁe emplean el
procedimiento de invento se han ejecutado con éxito en po=
siciones horizontal, vertical y por encima,

Los siguientes son ejemplos de varlas aplicacio-
nes del procedimiento del presente invento a le soldadura
de aceros al carbono, En cada caso "la composiocién de sol-
dadura corriente" empleada en la preparacién del fundanke
tenia el andlisis aproximado siguiente:

Ba0 4 Cal 5%
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Ca¥, 5,25%

810, ' 39 3 &%

Alo0, 3%

Mno 41 ¢ 29

Mno,, 1 maximo

Mgo 1,5% maximo

Ba0 2% méximo
EJENPIO T

Be formé una composicién de soldadura pulveriza-
da por fusién y aglomeracidn combinadas, El producto de fu-

si1én contenia los sigulentes constituyentes:

Por ociento Partes
Composiocidn de solda-
durs corriente 80.2 728
Magnetita 10,8 180

El produsto obtenido resultante se aglomerd oomo

siguet

Por cien Partes
Producto de fusidn desmenuzado para
pasar a través de aberturas de ta-
miz de 0,495 mm, 78,9 720
OsF, 6.4 63
PeMa desmenuzado para pasar a través
de aberthras de tamiz de 0,208 mm, 13,6 136
Bilicato sbédico 7.1 70

El producto aglomerado se desmenuzd y suspendid
en una corriente de gas portador de didéxido de carbono y

se alimentd a una pistola de soldadura de acuerdo con el

- 12 -
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método del invento. Se produjo una soldadura a tope en
acero al carbono en siete pasadas con una proporoidn
de polvo a lectrodo de 0;6. Se empled una corriente de
soldadura de 300 emperios de corriente continua de pola-
ridad invertida con un voltaje de 25'5 voltios de una rapides
de alimentacidn de dioxido de carbono de 0!'566 metros oti-
bicos por hora, El metal de soldadura tenia las siguientes
propiedades; Resistencia de alargamiento 4.021 kgs/om® ; re-
sistencia a la tracecidn 4,949 kgs/om?; alargamiento 33%;
reduccidn del 4rea 65%.

Se formd una composicidén de soldadura pulveri za-
da aglomerando una mezcla mescdnica de materiales con el com-

ponente magnético, Los constituyentes fueron:

Por ocien Partes
Composiocién scorriente de
soldadura 70.1 1200
Hierro 21.0 360
Fea (de poco sarbono) 5.3 20
FeS1 1.8 30
81licato sbdico 0.9 40
Bilicato potasico 0,9 40

S8e produjo una soldadura o tope en acero al ocar=-

bono en sf ete pasadas baJo las siguientes condiciones de

soldadura;
Espesor de la pleza 1,87 om
Tipo de varilla 0,13% C, 1'06% Ma
032% Si, resto Fe
Diametro de la varilla 2.38 mm,
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Tamafio del polvo
Consumo de spolvo
por hora
Corriente
Voltaje

Veloocidad de alimenta-
oidén de la varilla

Velocidad de soldadura

Velodidad del flujo del
gas (002)

Pasa por aberturas a tra-
vés de un temiz 0¢833 mm,

2,73 kgs.
300 emperios
27 voltios

178 om./minuto
178 om,/ minuto

01566 m°/hora

El metal de soldadura tenia las siguientes pro-

piedades: resistencia al alargamiento 4,598 kgs./om,

2; re-

sistencla a la traccibén 6004 kga./omag alargamiento 25%;

reducoidn del area 56%.

ETEMPIO IIX

Se formd una composicidén de soldadura pulveriza-

da aglomerando un2 mezocla mecdnioca de materiales con el oOm=

ponente magnétioco, Los constituyentes fueron:

Oomposiocidn de soldadura co-

rriente,
Hierro

Tioz

Griolita

51203

Fela

Fe81

Silicato sédido

Por ofen  Partes
28,0 400
28,0 400
23,8 340

5.6 80
5,6 80
5.6 80
l.4 20
2.0 80
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Se produjo una soldadura tope en cinco pa-

sadas en las sigulentes condiciones de soldadura.

Espesor de la pieza
Tipo de varilla

Diametro de varilla
Tamafio del polvo

Consumo de polvo por hara
Corriente
Volta Je

Veloocidad de alimentacidn de
la varills

Velociiad de soliadurs

Velodidad del flugo del gas
{co,)

1.27

0.,13% C. 1.05% Ma
0,32% 81, resto Fe
2.38 mm,

pasa por aberturas

a través de tamiz
de 0'833 mm,

1.81 kgs.
300 ampe rios
30 woltios

196 om,/ minuto

20,3 em,/ minuto

01849 msfhora .

La soldadura resultante tenia las siguientes

propiedades: resistencia al alargamiento 4,647 kgs/cm?‘;

Resistendl a a la traccién 5,561 kgs./oma

29%; y reducctén de area 614,
BEJEMPLO IV

; alargamiento

Be formé una ocomposioidén de soldaduras pulveriza-

da que tenia los siguientes constituyentes:

Tioa

Composiocidn corriente de sol-

dadura
Alzo 5
Criolita

Ferro-manganeso

Partes
1
20
40
120
40
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L &
Partes
Circonio-81ilicio 43,5
Aluminio finamente pulverizado
(-3 micrones) 17,5
. L Hierro 300
Aglomergnte de silicato de so-
5 dio y potasio
Se hiecieron scldaduras buenas empleando esta come~
posicibn en condiciones semejantes a las detalladas en el
Ejemplo ITI,
EJEMPIO V
0 .
- 1 Se formé una composicidn pulverizads de soldadu-
ra que tenian los sigulentes consti tuyentes:
T Pates
Ti0p 170
Composicidn corriente de sol
dadura 20
15 Hierro 200
Gara 37,5
Oiroonio=-silicio (muy fino) 30
Polvo de aluminio (2«3 mi =~
oronss) 17
Aglomerante de silicato de
20 sodio y potasio
Se hicieron soldadura buenas empleandc esta com=
posicién con una varilla que contenia 0'13% C, 1'95% Mn,
0'03% S1 resto Fe y usando 0'2 kilogramos de composicidn
de soldadura por kilogramo de varilla, La socldadwa resul-
26 tante tenia las sigulentes propledades: resistencis a la

traccién 6,062 kgs./om?; resistencia al alarganiento 3726
kgs./cmg;

w 16 =
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Una soldadura gquwe empleaba una verilla que
contenia 0,13% C, 1'05% Ma, 0'32% S1, resto Fe tenia
las siguientes propledades: resistemcia a la traccién
5624 kge. por omz; resis tencia al alargamiento 30% y re-
duccidn del area 60%. Se eneontrd que esta compésicidn
ogrecia la méxima resistencia al viento y permitiria obe
tenexr soldadura buenss con vientos smblente de hasta 16
kms, /hora,

Ha de comprenderse, naturalmente, que las com-
posiciones pulverizadas de soldadura que tienen un compo-
nente magnétiogpueden también alimentarse sobre una tolva
por gravedad y depositarse asi como recubrimiento sobre el
electrodo, En tal caso el gas protector se alimenta alrede=-
dor del electrodo recubierto en la proximidad de la solda~
dura para proteger las zonas del arco y de soldadura conh=-
tra ocontaminacidn atmosférica, Este procedimiento se adap~
ta solamente a aplicaciones de soldadura en posicidn sus-
tancialmente horizontal,

Ademés, cuando la composicidén de soldadura pul
verizada estd suspendida en una corriente de gas protec-
ta y se eleva asl al electrodo, puede emplearse una se-
gunda corriente independiente de gas protector entorno de
las zonas del arco y de soldadura para completar esta co-
rriente con fines de proteccidn,

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Estados Unidos, el 14 de Enero de 1,955, bajo el N%,
481,906, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
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vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

-000~ N O TA =000=-

Los puntos de invencidn, propila y nueva gque se
presentan para que sean objeto de esty Patente de Inven~
cibn en Espafm, por VEINTE afios, son los sigubentes:

18, - Prooedimiento de soldadura eléotrica que
comprende establecer un arco eléctricc emtre un electrodo
fusible y una pleze de traba jo metélioa, alimentar el elec~
trodo hacia la zona de soldadura as{ formada, y rodear la
parte extrema del electrodo y la zona de scldadira con una
corriente de gas protector, ocaracterizado porgue hay suspene
dido en la citada corriente de gas una composicidén de sol-
dadura en pelvo que contlene una cantidad de constituyente
magnético suficisnte para dar lugar s que dicha composieidn
se adhiera de la maners conocida a la cltada parte extrema
del electrodo bajo la insuficiencia del campo electromagné-
tioo generado por el paso de la corriente de scldadura por
el oitado electrodo,

2§. - Prodedimiento segin se reivindica en el pun

- 18 =
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to 1, caracterizado parque la cantidad de composicidn
de soldadura afiedida a la corriente de gas estd rela-
cionada con ls rapidez de la fusidén del eleotrodo,

39; - Procedimiento segin se revindica en el
punto 2, en el que la velocidad de flujo de la corrien-
te de gas se mantiene entre 0,283 a 1.13 metros cibicos
par hora, caracterizado parque la composi ol dn de solda=-
dura se afilade a 1la corriente de gas en una cantidad que
corresponie a 0,2 kilogramos de ocomposicidn por kilogra-
mos de elsotrodc fundido,

42, - Procedimiento segin se reivindica en el
punto 3, en el que se emplea una corriente de soldadura
de 200 a 800 amperios, caracterizado porgue se afiade la
composicidn de soldadura a la corriente de gas a razén
de entre 10 a 150 gramos por minuto,

59;- Procedimiento segin se reivindica en cual-
quiera de los puntos 1 a 4, carsoterizado porque se usa
como composicidn de soldadura un material pulverizado que
consiste predominasntemente en silicato de manganeso y que
coentiene una cantidad menor de polwe de hierrc,

88, ~ Procedimiento de soldadura eléctrica.

Tal y como se ha desorito en la Memoria gue an-
tecede, representado en los dibujos que se acompHfian y a
los fines que se han especificado,

Eate Memoria consta de diecinueve hojas esori-

tas a mAquina por una sola sara,

waaria, ~7 MAR 1958
AN
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