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MEMORIA DESCRIPTIVA

pare solicitar

PATENTE DE INTRODUCCION
en

EsPAR i

por DIEZ safios
& nombre de UNION CARBILY AND CARBON CORPORATION, entided
norteamericana, e stablecida en 30, East 42nd Street, Nueva

York, N.Y. Estados Unidos de América, por:
"PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR POR ARCC UNA PIEZA DE TRABAJO"

&E & &E&EEEEEELEEEEEEEEEEEEEEEEEELEEEE &&

Esta invencidn se refiere a la socldadura por
arco y més particulermente a la soldadura por arco sumergido
¥y & la soldadure "sigme", en la gue se emplea un garw relati-
vemente rigido. La soldadura por arco sumergido se describe en

la @ tente de EE.UU. de Jones et al., n® 2.043, 960: y la sol-
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dadura “eigma", en la patenie de Muller et =l., ne¢ 2.504,
868. Ambos métodos de soldadure enmplean arcos de densidad
de corriente relativanente elevada.

Se ha efectuadc une gren cantidad de trabajo
en los intentos de reprimir o contrarrestar los efectos mag-
néticos adversos en la soldadura por arco en general, Un fe-
némeno magnético, por ejemplo, e s vulgermente conocido como
"soplo" del arco, el cual es un dablez o desviacidn d el arco
Yy se produce por un desequilibrio o concentracidén desigudl
del flujo magnético alrededor del arco. Tal flujo mégnéti-
co se produce por le corriente de soldadura gue pasa por
el electrodo y la pieza a soldar, as{ como por el propio
erco, Una soldadure estrecha, en forma de pico y frecuente-
mente porosa, pa lo general estd asociada con una condi-
cién de “"soplo de retroceso" grave. Un soplo ligero hacie
delante por lo general, produce una soldadura plana y lisa,
Sin embargo, si el soplo hacia adelsnte e's demasiadc fuerte,
la sold adura tendrd un aspecto muy desiguel.

} Este problemas, con frecuencia, es agudo en
la soldadura automftica (especidl mente cusndo se suelda con
corriente continua) y en el pasad, se le ha prestado muchsg,
atencién. Muchas de las soluciones propuestas requieren
electroimenes con alma de hierro, pesados y diffciles de ma~
nejar, que estén proyectados para moverse con la accién de
le soldadura, o mra ser montados debajo de le pieze de tra-
bajo, lo cual produce una gren dificultad y gastos. La pa-
tente de EE.UU. de Jones n¢ 2,152.194 por ejemplo, propone
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el empleo de uno o més electroimsnes con alme de hierro,
que estén montados para moverse con la accién de la solda-
dure, linedl mente a lo largo de la pieza junto a la linea
por la que circula el electrodo.

El velor de los canpos magnéticos auxiliares
en le soldadura por arco con electrodo refractario protegi-
do con gas inerte, del tipo descrito en la patente de EH.UU.
de Maredith, n® 2,342.086, por ejemplo, se ha invéstigado
¥ se sabe gue puede obtenerse un notable aimento en la vel o-
cided lineel de la soldadura de acero inoxidable de peque-
fio calibre, incorporando un imén permanente pequefio en la
propia voguilla del gas., Mientras el arco puede desviarse
en direccién avanzada por una copa o boquilla magnética, en
el caso de un arco bastante blando, tel como los gue se pro-
ducen en la soldadura por arco con electrodo refractario
protegido con gas inerte, los arcos metdlicos, t&l es como
los que se emplean en la socldadura por arco sumergido y sig-
me, que son relativemente rigidos, son completamente insen-—
sibles a ésto. La mesente invencidn se refiere a tales ar-
cos, r elativanente duros o rigidos, y a su control.

El principal objeto de la invencidn es ofrecer
un método més simple, efectivo y econdmico, y medios pare
eliminar las desviaciones del arcc, aumentando el ancho de
la soldadura, controlando la profundidad de penetracidén y
reduciendo la desviacidén del arco en soldaduras por &rco,
en trabajos relativamente fuertes, a relacidédn con lo conoci-

do hasta ahore.
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Bsto se efectiia por un simple conductor refrigerado
con agus en forma de un simple bucle en U, teniendo sus pa-
tas paralelas dispuestas en los ledos opuestos dd. arco y
unidas & una fuente adecuada de corriente alterna relati-
vemente alta, resultado un poderoso cempo alterno cuyas li-
neas de fuerze estén concentradas en un plenc verticedl que
Tesa por el eje del electrodo ¥y la 1linea é soldar por tal
arco. La corriente que pasa por el bucle debe ser por lo
menos la mitad de la que pasa por el arco. De lo que resulta:

Cuando t&l bucle se excita, se elimina cuaicpier
tendencia del arco a desviarse.

~ Se aumenta €l ancho de la soldadura y se mejora
la supsrficie de la soldadura.

Es posible controler la profundidad debenetracidn
de la soldadura ajustando el velor de la ¢ orriente que pa-
sa por el bucle magnitico.

El grado de desviacidén d el arco hacia atrds dismi-
nuye cuand® el vealor de le corriente en el bucle aumenta.

Cuando se emplea € bucle excitado y se suelda le-

Jos de la omnexibn de tierra, las superficies de la solda-

dura son més lisas gue las que se obtienen cuando se suel-
de hecia la conexibdn de tierra.

En los dibujos:

La figure 1 es una perspectiva fragmentaria de un
equipo de soldadura por arc gue ilustra la invenciéng

le figura 2 es una vista esguemdtica, parcid me:te
en elevacidn lateral y parcidl mente en seccidn, de tel equi-
Po3 ¥

las figus. 3 y 4 son vistas en planta siperior de

muestras de cor@ones realizados con y sirn le invercidn,
- 4 -
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El bucle en U 20 comprende un conductor, tdl como un
tubo de cobre en forma de un bucle en U profundo. Los dos
extremos abiertos del bucle en U estén conectados a une fuen-
te de corriente (C,A. o C.C.) 12, por conductores 14, 14.

El bucle en U se coloca en forma plana sobre‘la pieza de
trebajo W, con el electrodo R centrado entre sus patas pa-
ralelass 16, 16, Dicho bucle estd alimentado con liguido re-
frigerante, t &l como agua, por conexiones de entrade y sd i-
da 18 y 20, E1l electrodo R es alimentado hacia la zona de
godfladura por dispositivos usueles de al imentacién de vari-
lla, incluyendo un motor de accionamiento 22, d esde una bobi-
na de suministro 24 y a través de un contactor anular 26 que,
con la pieza de trabajo W,estd conectado & una fuente 27 de
corriente de soldadura (C. 4. o C. C,). La zona de soldadu-
ra se mantiene cubilerta dura te la soldadura, con una capa
28 de composicién granular ususl pera la soldadura pcb arco
sumergido,

Enpleando el egquipo ilustrado se hizo una serie de de-
pdeitos de soldadura por arco sumergido, soldando hacia y des-
de una conexidn & tierra 30, con y sin el bucle 10 exci tado.
La pieza de trabajo era una chapa aislada de la mesa de tra-
bajo y de las mordazas (no mos tradas). El bucle 10 estaba
eislado de la superficie superior de la chapa W.

Las condiciones de soldadure emplesadas en los ensa-
yos fueron, por ejemplo, una corriente de soldadura de 675
anperios (C.C. - p.m.), un voltaje del arco de 25-26 volts.,

una velocidad de soldadura lineal de unos 63 cm. por minuto,
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una capa composicidn de soldedura por arco sumegido "Union-
melt" (Linde) de malla 8 por 48 celidad 50 y una verilla

de 4 mm de didmetro "Oxweld" (Linde) n® 36. ILa potencia

del campo magnético fué controlada variando el valor de le
corriente de paso en el bucle en U 10, de un minimo de 300
amperios (C.A.) a un méximo de 14 25 emperios (C.A.). Se hizo
una serie de depdsitos de soldadura empleando condiciones
similares bajo capas de cdl idades 20,-, T0-~, 80-, 85 y 90
de fundente "Unionmelt" (Linde) de verios tamsafios de malla,
Pare tel serie se conducjo, a través del bucle, una corrien-
te relativemente constante de 1100 amperios. También se hicie-
ron varias soldaduras en chepas de acero dulce, calibré 20,
enple ando un golape de 1,6 mm a una velocidaed de s ldadurs
de 5,35 m por minuto, ambas con y sin el canpo magnético del
bucle excitado.

Observaciones hechas en arcos de carbdén muestran
muy cleramente gque cualquier tendenciae del arco s desviarse
es précticemente eliminadae por la invencién, Por ejemplo, las
figs. 3 ¥ 4 muestran cordones con carco de carbédn fundido
hechos con y sin el bucle excitado. Como se muesire e la
fig. 3, el cordén 32 estéd ondulado debido a la desviacién d el
arco, mientras que & corddn 34, fig. 4, estd recto en virtud
del efecto benéfico del campo del bucle poderosemente exci-
tado 10.

Le superficie de la soldadura se hace mé.s‘ lisa y
més ancha con un descenso de pentrecidn cuando el velor de

la corriente en €l bucle sumente desde 300 amperios. Un exa-
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men de la punte de los electrodos indice que el grado de
desviacidn del arco también d ecrece cuando la corriente
en el bucle ha sumentado. El valor de la corriente gque pa-
se. por el bucle no debe ser inferior, sin embargo, a la‘
mitad del valor de la corriente conducida por el arco.

La invencidn provee une me jora notable en la
celidad de la soldadura en depdsitos muperficiales, yes
posible aumentar el ancho de la soldadura de 11 a 18 mm
aproximademente por el empleo del bucle excitado, sin nin-
gln otro cembio en la técnica de la soldedurs. Para la sol-
dadura de me teriales de pequefio calibre se ha hecho posible
también efectuar = ldaduras mds planas a mayores velocida-
des de soldadura, por esta invencidn,

Aunque no podemos explicar el fendmeno que
aclara las notables mejoras de la soldadura por arco con
corrientes elevadas, aportados por la invencidn, en el
caso de arcos fuertes, el aparato es muy simple y poco cos-
toso y adecuado pera la soldadure por arco sumergido ¥y
"gigma"., Es ligero de peso, fécil de montar con la piezs

de trabajo y requiere poca o ninguns conservacidn,
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Los puntos de invencién propia, no nueve, pero no es-
tablecida, practicada ni divulgsda en Espafia, que se presen-
tan pare que sean objeto de esta Patente de Introduccidn, por
DIEZ afios, son los g guientes:

le,- Procedimiento pare soldar por arco una pieza de
trabajo con un arco: relativamente rigido que conduce una co-
rriente relativamente elevada, el cuel comprende, aplicar un
campo relativamente potente, cuyas lineas de fuerza estén
adyacentes y perelelas & tel srco por medio de un conductor
simple en forma de U colocado y aislado de la pieza de tra-
bajo para formar un bucle en U dlrededor del arco, las patas
del cusl estédn conectadas a una fuente de corriente adecuada
¥ relativamente elevada, teniendo la corriente conductora un
velor de por lo menos la mitad de la del arco de soldadura
a través de dicho bucle.

2¢ .- Procedimiento s egin la reivindicacidén 1, en el
que dicho conductor es un tubo por el que circula un liquido
refrigerante durante la operacién de soldadura.

32,- Procedimiento s egin la reivindicacidén 2, en el
que se amontona une composicién granuler para le soldadura
por arco sumergido sobre lea pleze de trabajo, sobre el bucle

¥y elrededor de la punta del electrodo, cuya composicidn fun-
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de durante la operacidn d e soldadura.

42 ,~ Procedimiento s egin la reivindicacidn 1, en
el que el arco y el material adyacente estén protegidos
por un gaé adecuado,

5¢,- Procedimientoc de moldadura por arco segin
la reivindicacidn 1, en el gue la fuente de corriente es
alterna,

62 .~ Procedimiento de soldzdure por arco gegﬁn
le reivindicacidn 1, en el gque la fuente de corrien&e es
continua.

72 ,- Procedimiento mrae soldsr por arco una pie-
za de treabajo. _

Tdl y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, r epresentado en dibujo que se acompafia, ¥y pare los
fines gque se han especaificado,

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas por

Madrid, | 12 JUN. 195

P.AO

una sola cara,

Albe,

T,
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