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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE D E INTRODUCCION
en
ESPALA
por DIBZ afios
a nombre de UNION CARBIDE AND CARBON‘CORPORATION,!?ﬁjigad
norteeamericana, establecide en 30, East 42nd Stregt,'Nueva

York, N.Y., Estados Unidos de 4mérica, por:
»UN APARATO PARA LA SOLDADURA LLECTRICA POR ARCO" .-

«0=0=0~0=0= 0= 0= 0= 0= 0= (= 0= )= 0= 0= 0= 0= 0= 0= O 0= 0= 0= 0= 0= 0= 0= 0O

Esta invencidn se refiere & la soldadura eléc-
trica por arco y més particularmente a la soldedura de metel
mecanizada por arco, de corriente continua, protegida con
gas monoatdmico noble inerte, con un electrodo susteancial-

mente no consumible.

Este tipo de soldeduras, especialmente cuand
el gas monoatdmico noble es arzdn, estd sujeto a socavaduras
indeseables a lo largo de los bordes laterales de la soldadu-
ra cuando el avance de la Operacién de soldadura excede de

una clerta gema de velocidad. Esto tiene la desventaje de li-
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mitar la velocidad de la soldadura. Por ejemplo, al soldar
as?! chapas de acero inoxidable (que es esencialmente no nag-
nético) de un espesor del calibre 16 (Norma de Xstados Uni-
dos), es decir, de 0,14 mm de grueso, una velocidad de sol-
dadura superior a 75-100 c¢m. por minuto dé como resultado
una soldadura con socavedura en los bordes.

El objeto princinal de esta invencidn es
proporcionar un nuevo método y dispositivos para mejorar
el contorno de les soldedura eliminando tal socavadura, &
gran velocidad de soldadurae.

Segin la invencidn, un campo magnético cons-
tante y relativemente débil se dispone en dngulo recto a la
direccidn de la soldadura y al arco y a la corriente de gas
monoatdmico noble, cuyo campo desvia el arco considerablemen-
te delante de la punta del electrodo y reduce efectivamente
al mfnimo la perjudicial socavadura de la soldadurg,gun cuan-
do se aumente la veloclded de soldedura a un tipo de 1,85~
1,50 m. por minuto, lo que puede ser tento como e¥100% més
rdpido que lo que era posble antes de la invencidn. Invir;
tiendo simplemente la direccidn de tal campo pusde producir-
se uha socavadura profunda, sl se desea, ya& que wnitonces &b
arco es soplado detrds de la punta del electrodo.

En el dibujo, la figura 1 es una vista en
perspectiva fragmentaria del aparato que llustra la inven-
cidn, en funcionemiento;

La figura 8 .es uns vista fragmentarisa, par-

cialmente en alzado lasteral y parcialmente en seccidn del
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aparato, mostrando cdmo es soplado el arco delante del sople-
te por el campo magnético;

La figure 3 es una vista en plante de la
pieza soldaday

La figura 4 es una vista en seceidn trans-
versal ampliada de dicha pleza tomada por la 1{nea 4-4 de
la figure 3;

La figura 5 es una vista en seccidn vertical
tomada por la lf{nee 5-5 de la figura 6, que ilustra una nue-
va modificacidn de la copa de gas o bogquille;

La figura 6 es une vista en planta desde
abajo, de tal modificacidn; y

Las figuras 7 y 8 son vistas similares a las
figmuras 5 y 6 respectivamente, de otra modificacidn.

Como se muestre en la figure 1, la pieza W
a soldar estd montesda en una pletina de respaldo de cobre
10 con la costura de soldadura S colocada en el centro, so-
bre unha ranura 12 de dicha pletins. La pletine 10 descansa
sobre un soporte de aluminio l4. Hordazaes 16-16 compuestas
de hierro o acero inoxidable estdn dispuestas sobre la pie-
za de trebajo W en relacidn parelele, ligeramente espacila-
da una de otra y de la costura S. Las piezas se mantienen
en su lugar por las umordazas 1l7-17.

Un soplete T de soldar por arco recubierto
con gas monoatdmico noble del tipo descrito en la patente

aspaiiola n¢ 229.187, presentadea ¢l 13 de Junio 1956 por

ejemplo, estéd soportado sobre la costura S & soldar, por
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una méquine sdecuada, no mostrada, que estd adaptads para
accionar el soplete T a une velocidad constante & lo lar-

go de una trasyectorie paralela & le costura S durante la as{
mecanizada operacidn de soldadura.

Continuamente se suministra gas monoetdmico
noble al soplete T desdé una fuente adecusda, durante la
operacidn de soldadura, siendo descargado tal gas desde una
copa cerémica o boquilla N que rodea & un electrodo de wol-
franio 20. La pieza de trabajo W y el electrodo estén co-
nectados por cables aislados 22 y 24 a una fuente adecuada
de corriente continua, tal como un generador de soldadurs
G, siendo positive la polarided de la pieza de trabsjo con
;élacién a la del eslectrodo que es negativa. Asf, un arco
de soldadura es excitado entre la punta del electrodo y la
pleza de trabesjo cuendo la punta del electrodo avanza en
relacidn esencialiente constente a la costura a soldar. la
pleza de trabajo se funde progresivamente por el arco y se
suelda en B & lo largo de la costura a medida que el arco
se mueve con la punta del clectrodo envuelta en la corrien-
te de gas monoatdmico noble descargada por la bogquilla N.

Antes de la invencidn, un equipo del tipo
descrito anteriormente daba por resultado la soldadura de
una costura en la que la soldadura final tenfa bordes late=-
reles seriamente socavados en E cuando el avance deél sople-
te excedfa de una velocidad méxima mlativamente baja con

respecto & la pieza de trabsajo.
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Tal inconveniente se ha vencldo, de acuer-
do con la presente invencidn, por un electroimén que com~
prende una bobina € y un imén M montado en la méquina (no
mostrada) que soporta sl soplete T para su movimiento con
ella, E1 imén M es del tipo de herredura y tiene piezas po-
lares 26 sur, y 28 norte, situadas en lados opuestos de la
bogquilla N, de modo que el campo magndtico resultasnte es
considerablemente horizontal y sople sl arco A delante de
la boguille N durante lapsada de soldadura. Como resultado
de ello, la socavadura se slimina hasta tal punto que pue-
den hacerse soldaduras aceptables a una velocidad conside-~
rablemente mayor que la que es posible sinda ayuda de tal
campo magnédtico.

Un campo magnético de intemsidad variable en-
tre las plezas polares se obtiene conectando la bobina C en
la culete del imén a una fuente adecuada de corriente con-
tf{nua (no mostrada) que puede ser sjustable.

' Como ejemplo espec{fico de la 1nvencién, se
hicieron soldasduras B de superficle plana en chapas W de
acero inoxidable del celibre 186 a velocidades de soldadura
de 1,25-1,50 m. por minuto. El ;}co A se excitd con corrien-
te continua suministrades por un generador G de soldadure de
300 emperios C.C., siendo el‘voltaje de soldedura 8-16 volts.
La corriente de soldadura era de polaridad recta & unos 860
emperios. In la mdquina de los casos se emplesron electrodos

20 de wolfranio de 3 mm. de didmetro en un soplete T que te-

nia boquillas N de cerdmica, aunque algunos ensayos con bo-
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quillas de gas metdlicas refrigeradas con agua indicaron
que estas no perturbaban notablemente el cempo msgnético
o su efecto sobre el arco A. La pleza de trabajo W fué su-
jeta sobre una ranura 12 de 3 mm. de profundided y 16 mm.
de ancho situade en una pletina de respaide 10 de cobre, de
12 mm. de ancho, le gue, & su vez, estaba soportada por una
viga ala ancha 14 compuesta de metal no magnético, tal como
gluminio, Se emplearon barras de sujecidn 16 de hierro y ace-
ro inoxideble, sin que se observasen efectos notablemente di-
ferentes.

Se dispuso un imén M que produce un cempo
magndtico norizontal de 100-200 gauss de intensidad méxima
en éngulo recto a la direccidn de la soldadurs, con une pe-
quefia bobina ¢ y dispositivos ( no mostrados) para ajustar
el campo & muy bajas intensidades. Con este tipo de electroi-
mén se produjeron soldaduras 3 libres de socavaduras, como
se muestra en las figuras 3 y 4, desviando el arco A consi-
dereblemente delante del electrodo 20, de forma que la pun-
ta de la llame del arco se extendfas de 2,5 a 7,5 cm delante
de la boqullla de gas N. Ln tal caeso, la intensidad del
campo magndtico fué de unos 50-150 gauss a través del érea‘
del arco (medida sin tal arcol.

Las bogquilles de gas N usuales, de material
cerdmico, no son muy adecuadas para el uso con este tipo
de arco, por dos remones. La primera, porque tienen tenden-
cla a recalentarse en el borde frontsl ¥y, segunda porque no

ofrecen proteccidn adecuada al arco A, el cual no estéd ya
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centrado basjo el electrodo, sino inclinado en un éngulo
hacia la direccidn de soldadura. Las boéuillas de gas me-
yélicas, refrigeradas por agua, se nhan empleado y, aparen~
temente, no se oponen a les influencias magnéticas sobre

el arco, pero tienen tembién unefendencia & sufrir recalen-

tamiento en el borde frontal.

Tales inconvenientes se eviter con bogui-
lles de gas N1 y H2 con la foriia gque se muestra en las fi-
guras 5 y 7. La boquille N1, figuras 5 y 6 es plana trans-
versselmente y ensanchada en la direccidn de la soldadurs,
de forma que el arcc A estd mejor onrotegido de la atmdsfera
por el gzas monoatdnico noble y menos obstruido por el bor-
de inferior de le boquilla cuando sl arco es soplado haciea
adelente de la punta del electrodo durante la operacidn de
soldadura.

Algo similarmente, la boquilla N2, figuras
7 v 8, estd traﬁsversalmente aplanada y ensanchada en la
direccidn de la soldadura.

El gas helio puede sustituir el gas argdén co-
mo medio protector del arco y la invencidn ciertemente, es
adecuada para soldar por costura otros metales que el ace=
ro inoxideble. Ademés, el electrodo puede estar compuesto
de cualgquier material refractario, tel como carbén grafitoc,
asi como wolframio, sin separarse de la invencidn. Si se de-
sea una socavadura profunde, puede obtenerse invietiendo
simplemente los polos del imén, do forma que el arco es so-

plado detrédsfiel electrodo. iin general, cuanto mds elevada
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es la corriente de soldadura por arco, tanto nds débil es
la proteccidn de campo del imén para obtener uh satisfac-
torio contorno de soldadura, es decir, que seaphanc y li-

bre de socavadura.

-0 - HOoTA -0 -

Los puntos de invencidn propia, no nuevs,
pero no sestablecida, practicada ni divulgada en Espafia,
que se presentan para que sean obje to de esta solicitud
de Patente de Introduccidn en EspHifia por DIEZ afios, son

los siguientes:

1%.- Zn el arte de soldar por aroco eldc-
trico protegido con gas monoeatémico noble, que normalmen-
te esté sujeto @ socavaduras en los bordes de la soldadura
cuando la velocidad de ésta excede un cierte vglor, ol mé-
todo de evitar tal socaveadura j agmentar considerablemente
le velocidad de soldedura por encime de dicho valor, que
comprende la operacidn de soueter el arco protegido con
gas monoatdmico noble & la influencia de un cempo magnéti-
co relativamente débil derivado de una fuente de proteccidn

variable, fijado sustancimluente en dngulo recto & la direce
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c¢idn de soldadura y sustancielmente en dnmulo recto al eje
longitudinal del arco, de forme que el arco sea constante-
mente soplado hacla adelante por tal cagpo magndtico cuande
la operacidn de soldadura aveanza sin socavar la soldadura

resultante.

2%,- Procedimiento que aumenta la velocidad
de la soldadura mecanizada por arco eldctrieo con electrodo
refractario, corriente continua, protegido con gas monoatd-
mico ncble, sin socavadura, que comprende disponer metal
para formar la costure & soldar, avenzar un electrodo metd-
lico refractario y una corriente de gas monoatdmico noble
& una velocidad constante con la punta del electrodo en re-~
lacidn espaciada sustancielasnte constante a la costura de
la pieze a soldar, mientres se excita un arco de soldadura
de corriente contfnua entre la punta del electrodo y 1la
pleza de trabajo a travds de una trayectoria de corriente
de soldadura que incluye la pieza de trabajo y el electrodo,
sliendo positiva la polaridad de la pileze de trabajo con res-
pecto & la del electrodo de forma que la pleza de trabsajo
se funde y se suelda a lo largo de dicha castura cuando el
arco se mueve con la punta del electrodo envuelta on la co-
rriente de gas monoatémico noble, y mover un campo magnéti-
co relativamente débil, derivado de una fuente de proteccidn
variable con el electrodo, estando dicho campo magnétieco,

relativemente fijo, de forme gque cl arco sea constantemente

{ soplado hacia adelante en la punta del electrodo , y le& pre=-
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teccidn de dicho campo sea tal que la soldadura resultante
tenga la superficie plana y libre de socavaduras, adn cuan-
do la velocided del electrodo con relacidn a le pieza de
trabajo sea considerablemente mds elevada que aquella que
es posible sin tel campo aagnético.

22,- Procedimiento de soldadura segin la
reivindicacidn 2, en el que el gas rmonoatdmico noble es
ergdn, el electrodo de wolfremio y la pleza de trabajo de
chapa no magnética compuesta de acero inoxidable.

49,- Aparato para la soldadura eldéctrica
por arco que estd sujeto a indeseable socavadura cuando la
velocldad de soldadura aumenta sobre cierto velor, compren-
dlendo un soplete que tiene un electrodo para soldadura por
arco rodeado por une boquilla adaptada para descargar una
corriente de gas monoatdmico noble alrededor de la punta de
dicho electrodo durante la operacidn de soldadura, y un elec-
troimén provistc de piezaes polares situadas en los lados
opuestos de la bogquilla, de forma gue su campo magnético
sea eficeaz para soplar constantemente el arco en una di-
reccidn por delante del elsesctrodo, por lo que aumenta con-
slderablemente la velccidad de soldadura sobre dicho valor
citado, sin que resulten socavaduras en la soldadura.

5%,- Aparato para la soldadura eléctrica
por arco gue puede producir indeseable socavadura cuando
aumenta la velocided de soldadura, comprendiendo un soplete
que tiene un electrodo para la soldaduras por arco rodeado

por une boquille adaptade para descarger una corriente de
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gas monoatdmico noble alrededor de la punta de dicho elec-
trodo, durante la operacién de soldedure, y un electroimén
eficaz para soplar constantemente al earco hacia adelante

con respecto al electrodo, por lo cual aumenta considera-
blemente la velocidad de goldadura y se reduce las socavadi-
ras de la soldedure resultante, en el que la pared de le bo-
quills estd plene lateralmente y ensenchada en la direccidn
de avance del aparato, por lo gue el gas que es descargado
por la boquilla protege el arco de la atmdsfera cuando éste
es soplado en la direccidn de avance del eparato.

62.,- Aparato para la soldedura eléctrica
por arco segdn la reivindicacidn 5, en el que la boquilla
estd inclinada, de forma que el arco estd libre de interfe-
rencias con la boquilla cuando el arco es soplado en la di-
reccidn de avance del aparato.

72,- La combinacidn con un soporte de arco
eldctrico con electrodo protegido con gas, gque tiene una
bogquilla para descargae de gas aplanada transversalmente y
que rodea la punta de un electrodo, de un electroimén aso-
ciado operativamente con el soplete de forma que los polos
del electroimén estdn situados opuestemente & los lados lar-
gos de dicha boquilla, cerca de la punta del electrodo, por
lo que el cempo efectivo del electroimén es sustancialmente
transverssl a la direccidn normal de movimiento del sople-
te, y es eficaz para el soplo constante del arco, sustancial-

mente paralelo & dicha direccidn durente el funcionamiento

del soplete.

~11 -
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82.- Le combinacidn de la reivindicacidn
7, en la gue la boquills estd ensanchada a fin de proteger
el arco soplado de la stmdsfera con el gas descargado de
elle, sin interferir por lo deméds con el arco.

92.- Procedimiento de soldar por costura
metales relativemente diffciles de solder, de la clase con-
sistente en sluminio y aceroc inoxidable, que no son magné-
ticos, el cual comprende disponer las plezas del metal a
soldar para producir una costura, cebar el arco entre di-
cho metal en dicha costurs y un electrodo, proteger tel ar-
co vy el metal calentado adyacente con una corriente de gas
compuesto, principalmente, de un gas monoatdmico noble de
la clase consistente de argdn y helio, mover tal electrodo
¥y la corriente de gas & lo largc de la costura, fundir pro-
gresivamente las plezas metélicas a medida que aevanza el
arco con tal electrodo y la corriente de gas monocatdmico,
noble, excediendo tal movimienteo la velocidad que ordinaris-
mente darfa comc resultado la socavadura en la pleza de tra-
bajo a lo largo del borde de la soldedura resultante bajo
condiciones por lo demés normeles,y soplar constantemente
el srco hacia adelante en la direccidn de tal movimiento
por un campo magnético reletivemente débil derivado de una
fuente de proteccidn variable dispuesta en éngulo recto a
tal arco, por lo que la soldedura es relativemente plana y
la pieza de trabajo esté libre de socavadures a lo largo de
su borde, dun a tal velocidad incrementaeda de soldedura, en

virtud de tel soplo del arco hacla adelante.

- 12 -
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102,~- L) método de aumentar la velocidad
de movimlento de un procedimiento de soldadurs por arco
metdlico protegido con gas, que por lo demés estd sujeto
a socavadura. en la soldedura cuando la velocldad de avance
excede de un cierto valor méximo, cuyo método comprende la
operacidn de cargar el arco hacia adelante con un electroi-
mén de forma que tal arco amume un dngulo considerablemente
avanzado en la direccidn de avance de la operacién de sol-
dadura, haciendo con ello posible una velocidad de avance
considerablemente mayor sin socavadures en la soldadura re-
sultante y sfectuando el proceso & una vebcidad de avance
que excede de tal vaior, dejando una soldadura que estéd li-
bre de socavaduras,

112.,- ®En el arte de trabajar metales con
soldedura por arco‘protegido con gas monoatdmico, el proce=-
so de controlar el contorno del metal trebajado resultante
que comprende de someter al arco & la influencia de un cam-
po magnético derivado de una fuente de proteccidn verisable,
dispuesto en posicién relativamente fija, sustancialmente
en éngulo recto & la direacidn de la trayectoria de movi-
miento del arco y sustancialu=znte en éngulo recto al eje
longitudinal del arco, de forma que el arco sea soplado
constantemente en la direccidn de tal trayectoria para con-
trolar el contorno resultante -del metal as{ trabajedo.

12¢,- MTrabajo del metal segﬁn la reivindi-
cacidn 11, en el quo el metal que se trabajs es sustancial-

ronte no magnético, y el gas que protege el arco estd com-

- 13 -
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puesto por argén; z 2 9 4 6 6

13°%.- Un aparato pera la soldadura eléctri-
ca DOr &arco.

Tal y como se ha descrito en les Memoria gue
antecede, representado en el dibujo que se acompaiia y con
los fines que se han especificedo.

Esta lMemoria consta de catorce hojas escri-

tas a médquina por una sola cara.

Medrid, 78 JUN 1058

- 14 -
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