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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l io i t a r

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N

e n

E S P A Ñ A  
por D I  ¡BUZ años

a nombre de UNION CARBIIB AND CARBON CORPORATION, entidad  

norteam ericana, e s ta b le c id a  en 30 E a s t  éSnd S t r e e t ,  Nueva 

York, N .Y ., E stados Unidos de America, por:

METODO DE SOLDADURA POR ARCO DE METALES".-

"A <!* &.& '

E sta  invención se r e f ie r e  a l a  so ldadura por 

arco protegido con g a s , y más especialm ente a  lo s  procedi­

mientos de e ste  tipo  para so ld a r  m átales de d i f í c i l  so ld a­

dura^ t a le s  como magnesio, alum inio, acero in oxidab le  y 

5 a leac io n es e sp e c ia le s  y bronces. En t a le s  procedim ientos,

' e l  arco y l a s  p a r te s  fundidas de l a  p ieza  e s tá n  pro teg id as 

con un gas no oxidante que contiene un gas in e r te  moa tá n i­

co noble t a l  como h e lio  o argón. E l  arco se ceba a trav ás 

d e l gas en tre l a  p ieza  de tra b a jo  y un e lectro d o  m etálico 

10 r e fr a c ta r io  que e s tá  co n stitu id o , preferentem ente, de un
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m ateria l substancialm ente no fu s ib le ,  como wolframio o mo­
l í  bdeno.

*
Tales procedim ientos han estado  sometidos a l a

6
in e s ta b il id a d  del arco , desv ío  d el arco o sop lo  d e l arco , 

en lo s  que e l  arco  e s  e r r á t i l  y tiende a d e sv ia rse  sobre 

l a  punta d e l e lectrod o  desde un punto c a lie n te  a  o tro , o 

s a l i r s e ,  E ste  fenómeno ha sid o  muy m olesto , resu ltan d o  a

'
veces cordones de soldadura ir r e g u la r e s ,  no s im é tr ic o s , dé­

b i le s  y no uniform es, que tien en  una ap arien cia  s u p e r f ic ia l
* 10 negra y su c ia .

15

No podía em plearse corrien te  de a l t a  in ten sid ad , 

só lo  podían so ld a rse  chapas f i n a s , l a  velocidad  de soldadu­

ra  era len ta  y e l  e lectro d o  se estropeaba fác ilm en te . La 

d is ta n c ia  entre l a  b o q u illa  o copa de ga s y l a  p ieza  de t r a ­

bajo  había que mantenerla tan  cerca , que era  d i f í c i l  que e l  

operario  púdose ver l a  operación . La so ld ad u ra , por lo  ge­

n e ra l, e ra  d i f í c i l  y  no daba un rendim iento e f ic a z .

En l a  soldadura con corrien te  a lte rn a  algunas 

de e s t a s  d if ic u lt a d e s  se a tr ib u ía n  a  l a  r e c t i f ic a c ió n , l a
2o cu a l, en p arte  o completamente elim inaba e l  componente de 

l a  p o larid ad  in v e rtid a  que c o n st itu ía  l a  mitad p o s it iv a  d e l 

e lec tro d o , d el c ic lo .  Para combatir e s ta  condición , se ha 

propuesto e l  empleo de recubrim ientos em isivos y e l  control 

de l a  r e la c ió n  de p o lar id ad , separadamente o en combinación.

25 E l empleo de recubrim ientos em isivos n ecesitab a  e l  rociado 

o pintado de l a  su p e r f ic ie  de l a  p ie z a  de tra b a jo , con ma­

t e r ia le s  t a le s  como carbonatos de b ario  o de e stro n ío  para
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aumentar e l  poder em isivo de e lec tro n es de l a  su p e r f ic ie  de 

l a  p ieza  de trabajo#  E l con tro l de l a  re la c ió n  de po larid ad  

c o n s is t ía  en u t i l i z a r  una b a te r ía  de acumuladores en s e r ie  

con un c irc u ito  de soldadura de corrien te  a lte rn a  o rd in aria  

para  con tro lar lo s  v o lt a je s  r e la t iv o s  de lo s  componentes de 

po larid ad  d ire c ta  e inversa#  E l v o lt a je  de l a  b a te r ía  podía 

añ ad irse  a un componente y r e s ta r s e  d e l otro  componente en 

cu alqu ier cantidad deseada, efectuando a s í  e l  con tro l de lo s  

componentes. S in  embargo, cada uno de e s to s  métodos req u ería  

un equipo e sp e c ia l ,  o una preparación  o técn ica  e sp e c ia le s .

Los o b je to s  de l a  presente invención son, por 

con sigu ien te , proveer en l a  soldadura por aroo protegido con 

g a s , un arco reposado y e s ta b le  que produzca un cordón de so l­

dadura uniform e, una ap arien cia  de su p e r f ic ie  lim p ia , y  una 

so ldadura fu e rte  y sana s in  n e c e s ita r  e l  aparato  e sp e c ia l  o 

preparación  e sp e c ia l  mencionada anteriorm ente, para aumentar 

l a  velocidad  de soldadura, y  para p erm itir  l a  so ldadura de 

chapas más g ru esa s.

Otros o b je to s y c a r a c t e r í s t ic a s  de novedad apa­

recerán  en l a  sigu ien te  d escrip c ión  y en lo s  d ibu jos que se 

acompañan, en lo s  que:

La f ig u ra  1 e s  una sección  tr a n sv e r sa l  v e r t ic a l  

a trav é s  de un so p le te  para l a  soldadura por aroo protegido 

con g a s , proporcionado con e l  método y para l le v a r lo  a e fe c ­

to , de l a  presante invención; y

La f ig u ra  2 e s  una v i s t a  s im ila r  mostrando una 

m odificación  del so p le te .
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En con traste  con lo s  an te r io re s  procedim ientos, 

se ha descub ierto  un método mucho más simple que comprende 

e l  empleo de elevada densidad de co rrien te  con una corrien ­

te de gas in e r te  de paso lam inar y no tu rbu len ta , y que au­

menta en l a  lon g itu d  del e lec tro d o  desnuda o no soportada 

en l a  corrien te  de g a s . Para e sta  elevada in ten sid ad  de co­

r r ie n te , con corrien te  a lte r n a , e l  amperaje o s c i l a  entre 

60 a 120 amperios en un electrod o  de 1 ,6  mm. de diámetro y 

h asta  más de 780 amperios en un e lectrod o  de 10 mm. de d iá ­

metro. E l  paso  laminar y  no turbulento d e l gas in erte  se 

provee por e l  uso de una b o q u illa  o copa de ga s que tiene 

una pared substancialm ente c i l in d r ic a ,  con un diámetro del 

orden de 2 .1 /3  a 4 veces e l  diámetro d e l e lectrod o  y una 

lon g itu d  d el orden de 4 a 8 veces su  propio diám etro. La 

extensión  d e l e lectrod o  es del orden de entre 16 diám etros 

para un e lectrod o  de 1,6 mm. y 6 6 7 diám etros para un e le c ­

trodo de lo  mm.

Los t r e s  fa c to re s  se combinan para producir l a  

e s ta b il id a d  del a rco . La elevada densidad de corrien te  dá 

por re su ltad o  una elevada temperatura en la  punta d e l e le c ­

trodo, que ayuda a l a  io n izac ió n  d e l gas in e r te , y por con­

s ig u ie n te , tiende a e s t a b i l iz a r  e l  arco . E l  paso laminar uni­

forme d el gas in erte  elim ina l a  tu rbu len cia y  la s  co rrien te s 

de Foucault que im pedirían l a  e s ta b il id a d  del arco . La ex­

ten sión  del e lectrodo  y e l  paso uniforme de ga s lam inar e v i­

ta  que se estropee e l  e lec tro d o , lo  que podría o c u rr ir  s i  

se emplease t a l  in ten sid ad  elevada de c o rr ie n te .



2 2 9 6  05
Las a l t a s  tem peraturas deseadas tienen e l  incon­

veniente de fu n d ir p a rte s  del so p le te . E l  p e lig ro  de la  fu­

sión  e s mayor en l a  b o q u illa  o oopa de g a s , porque e s t á  más 

eeroa d el a rco . De ah í que se p re f ie ra  operar a la s  tempera- 

S tu ra s más e levadas que pueda r e s i s t i r  l a  b o q u illa . Cuando la

boquiLLa e s t á  con stru ida de m ateria l que no funde, no se em­

p le a  r e fr ig e r a n te , y cuando se emplea una b o q u illa  m etá lica , 

e l  r e fr ig e ra n te  só lo  es su fic ie n te  para  e v ita r  l a  fu sión  y 

se colooa a f in  de mantener l a  temperatura más elevada des- 

10 de l a  punta del e lectrod o  y de l a  co rrien te  de argón p o sib le ,

s in  fu n d ir l a  b o q u illa . La mejor operación  puede d e sc r ib ir se  

como la  condición de que funda l a  p e l íc u la  de l a  punta d e l 

e lec tro d o . Esto requ iere l a  p ro tecc ió n  de gas in erte  contra 

l a  oxidación  que proporciona e l  p a so  lam inar en l a  b o q u illa  

15 la r g a . E l  enfriam iento por agua de l a s  mordazas o p o rtae le c-

trodo se ppováe para ahorrar esp acio  y hacer que l a s  p iezas 

se hagan más pequeñas para f a c i l i t a r  e l  manejo.

La f ig u r a  1 muestra un so p le te  R que es d e l t i ­

po gen eral mostrado en l a  Patente españ ol N* 229.187, que 

80 comprende un tubo m etálico  S para su m in istrar  corrien te  elóc^

t r i c a  de so ldadura a un portaeleotrod o  H que tien e  una mor­

daza 6 que coge a l  e lectrodo  B, y para  su m in istrar gas in e r­

te a trav ó s de o r i f i c io s  K a l  in te r io r  de l a  boqu illa  N. La 

dimensión (a )  es e l  diámetro del e lec tro d o , medido en 3 ,5  em. 

33 de diám etro. La dimensión (b) e s l a  longitud desnuda o no

soportada d e l e lectrod o  medida en 2 ,5  em. desde e l  extremo 

d e l portaeleotrod o  H h a sta  l a  punta del e lectro d o . La dimen-
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s ió n  (o) e s e l diámetro de la  copa o diámetro in te r io r  del 

o r i f i c io  de l a  b o q u illa  en 2 ,5  cm. La dimensión (d) e s  l a  

lon g itu d  de la  b o q u illa , medida en 2 ,5  cm. desde lo s  o r i f i ­

c io s  G h asta  e l  extremo e x te r io r  de l a  b o q u illa  N. En e s ta  

6 foim a, l a  b o q u illa  N es de m ateria l cerám ico. Guando se em­

p l e a  corrien te  a lte rn a  para l a  co rrien te  de so ld ad u ra , e l 

amperaje e s  e l  medido por un amperímetro de co rrien te  a l t e r ­

na d el t ip o  de a le t a  de h ie rro  que tienen  un e rro r  mínimo 

debido a l a  forma de onda deformada y  puede s e r  25, 50 o 60 

10 c ic lo s  u o tra  frecu en cia  b a ja .

En e l  so p le te  mostrado en la  f ig u r a  2, e l  por- 

tae lec tro d o  H y l a  b o q u illa  N están  re fr ig e ra d o s  por agua+

E l tubo m etálico  3 comunica con una ex ten sión  angular 10 

que coopera con un re b a je  anular en e l  p o rtae lec trod o  H para 

15 formar una camisa de agua 12 que comunica con e l  in te r io r

del tubo S . E l  agua es sum in istrada por un tubo 14, y des- 

puás de p asar por l a  camisa de agua 12, sa le  por e l  tubo 3. 

E l  gas in e r te  e s  sum inistrado a l  in te r io r  d el portaelectrodo  

H por un tubo 15 y pasa a trav á s  de ranuras K entre l a s  ga- 

20 r r a s  16 del d isp o s it iv o  de agarre  G, a l  in t e r i o r e  l a  bo­

q u i l la  N.

La b o q u illa  N e s de acero in ox idab le  y tien e  un 

reb a je  anular cerca de su extremo su p erio r  jun to  a l  d isp o s i­

t iv o  de agarre  G encerrado por un f l e j e  de acero  inoxidable 

25 18 para  formar una camisa de agua 20 . E l agua de r e f r ig e r a ­

ción  entre a l a  camisa 20 por un tubo 21 y e l  agua c a lie n te  

sa le  por un tubo 22.
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La sigu ien te  ta b la  m uestra e l  amperaje adecuado 

para lo s  d ife re n te s  diám etros de e lec tro d o s que se emplean 

en la  soldadura por arco protegido  con g a s , de acuerdo con 

la  presente invención, con co rrien te  a lte rn a  y continuai

Diam. d el 
e lectrodo  

(a )

Corriente a lte rn a Corriente con­
tin u a . P o la r i­
dad d ire o ta .

Pulgadas Amperios Amperios

1,6 mm. 60-120 100-150

2 ,5  * 100-160 150-300

3 * 150-240 250-500

5 " 250-300 500-1000
6 M 350-500 ------ -------

co 500-650

10 * 600-750

15 Con e s t a s  gamas de co rrien te  es p o sib le  so ld ar

por arco proteg ido  con g a s , m ateria l fin o  y grueso, a s í  

como gruesos in term edios.

Bor bajo  d el amperaje mínimo, con lo s  e le c tr o ­

dos de d iám etros r e sp e c t iv o s , e l  arco es in e stab le  en l a  

20 soldadura con corrien te  continua, con puntos c a lie n te s  lo c a ­

l e s  m óviles en e l  e lec tro d o , y l a  punta d e l e lectro d o  no se 

oubre completamente por e l  arco . En oorrieñ te  a lte rn a , e s ta  

condición ayuda a l a  r e c t i f ic a c ió n .  Con l a s  gamas dadas an­

teriorm ente, en la  so ldadura con corrien te  continua, l a  pun- 

25 t a  d e l e lectrod o  e s tá  completamente cu b ierta  por e l  arco y
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e l  e lectro d o  e s tá  c a l ie n te , pero no funde. En l a  soldadura 

con corrien te  a lte rn a , con l a s  gamas dadas anteriorm ente, e l  

arco cubre l a  punta d e l electrodo  y l a  r e c t i f ic a c ió n  e s tá  

au sen te .

3 La corrien te  lam inar uniforme d e l gas in erte

n e ce sa rio , en combinación con e s ta  elevada densidad de co­

r r ie n te ,  se pncvee a l  proporcionar l a  b o q u illa  o copa de gas 

para aumentar su lon g itu d . La nueva lon gitu d  de l a  copa fd) 

e s  de 6 ,5  a  10 cm. desde l a  entrada de gas a l a  b o q u illa ,

3-0 h asta  l a  s a l id a  de gas de l a  b o q u illa , dependiendo segdn se

emplee la  b o q u illa  o copa en so p le te s  manuales o de máqui­

n a. Las b o q u illa s  o copas más grandes mejoran l a  proteoción  

d e l baño de so ldadura, a s í  como la  zona que le  rodda a l  ha­

cer que e l  gas in erte  p ro te c to r  aproxime l a  corrien te  lam i- 

15 nar a l a  s a l id a  extrema de l a  b o q u illa  y e lim in ar a s í  l a

tu rbu len cia  y l a s  co rr ie n te s  p a rá s itc a s  que reducen l a  e fe c ­

tiv id ad  de l a  envoltura de g a s . La s igu ien te  ta b la  muestra 

e s t a s  dimensiones b á s ic a s  de l a  b o q u illa  de g a s :

Diam. de lo s Longitud de l a Diámetro de
20 e le c tro d o s (a) b o q u illa  (d) b o q u illa  fe)

1 ,6  mm. 50 mm. 6 mm.

2 ,5  * 56 " 8 "

S 70 * lo  *

5 76 ** 16 "

25 6 76 * 20 ^

8 100 " 22 "

10 100 ** 22 *
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La longitud aumentada (b) d e l e lectrod o  tiene 

una gama d e l orden de 16 diám etros para un e lectrodo  de 

1 ,6  mm. a 6-7 diám etros para  un e lectrod o  de 10 mm. con lo s  

tamaños que in terv ien en  proporcionalmente entre l a  r e la c ió n  

5 in v e rsa . Con e s ta  exten sión  e l  p e lig ro  de fu sión  o de goteo

d e l e lectro d o  que podía r e su lta r  d e l aumento de tem peratura 

debido a l a  e levación  de l a  in ten sid ad  en un electrodo  dado, 

queda elim inado debido a l a  mejor pro tección  d el g a s . Una 

oorrien te  de 750 amperios de ha conducido en un e lectrod o  de 

10 lo mm. s in  que se d e terio re  o d eco lore .

La combinación del aumento de lon g itu d  de l a  bo­

q u i l la  y e l  diámetro de la  b o q u illa  con cada diámetro de 

e lectrod o  dado ha mejorado considerablem ente l a s  condicio­

nes de l a  so ldadura. En la  soldadura con corrien te  a lte rn a  

15 ha mejorado la  r e c t i f ic a c ió n  y con l a  soldadura de corrien ­

te continua ha producido un arco reg u lar  y  e s t a b le .  En am­

bos c a so s , e l  cordón soldado muestra cu alidades de adeoua- 

da protección  de g a s, ap arien cia  lim pia con mayores v e lo c i­

dades de soldadura y mayor fa c i l id a d  de l a  operación . La pun- 

80 ta  d e l e lectrod o  puede mantenerse h asta  a 8 ,5  cm., r e t ir a d a

de l a  p ieza  de trab a jo  s in  perder e l  arco y pueden so ldarse  

chapas muchosmás g ru esas.

Con e l  adecuado dimensionamlento de la  b o q u illa  

y l a  elevada in ten sid ad  de corrien te  pueden obtenerse mejores 

25 re su lta d o s  de soldadura que con e l  uso de recubrim ientos emi­

s iv o s  y /o  con tro l de p o lar id ad . La condición c itad a  de e le ­

vada in ten sid ad  de co rrien te  y extensión  d e l electrodo  no
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dá, s in  embargo, una onda completamente e q u ilib rad a , exhi­

biendo l a  forma de l a  onda más d el componente de l a  p o la r i­

dad d irecta#  Con l a  nueva d isp o s ic ió n  d e l electrodo  y l a  bo­

q u il la  de g a s , l a  tem peratura del gas in erte  p ro tector ha 

aumentado, creando tambión una tr a y e c to r ia  altamente io n iza­

da para e l  reeatab lecim ien to  de l a  co rrien te  cuando e l  valor 

de l a  co rrien te  va a travós de cero.

N O T A

Los puntos de invención p rop ia , no nueva, pe­

lo  ro no e s ta b le c id a , p rac tic a d a  n i d ivu lgada en España, que 

se presentan  para que sean ob jeto  de e s t a  Patente de In­

troducción , por DIEZ años, son lo s  s ig u ie n te s :

l a .  -  KÓtodo de soldadura por arco de m etales 

que comprende hacer p asar corrien te  a lte rn a  de a l t a  densi- 

1 5  dad de corrien te  a travós de un e lectrod o  no fu s ib le  y l a

p ieza  de trab a jo  para mantener un arco , hacer p asar a lo  

la rg o  d e l e lectrod o  para pro teger e l  arco y l a s  p a rte s  fun­

d id as del t r a b a jo , una corrien te  anular de ga s no oxidan-
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te que contiene, esencialm ente, un gas in erte  y teniendo, 

substanoialm ente un diámetro constante d el orden de 21/3 

a 4 veces e l  diámetro d8l e lectrod o  y una longitud  del o r­

den de 4 a 6 veces su propio diám etro, y mantener l a  den si- 

5 dad de co rrien te  a lte rn a  dentro de l a  gama del orden de 60

y 120 amperios para un e lectrod o  de 1 ,6  mm. de diám etro, has­

ta  600 y 750 amperios para un e lectrod o  de 10 mm. de diáme­

tro .

2S. - Mátodo de so ldadura por aroo de m etales 

10 que comprende hacer p asar corrien te  oontinua de a l t a  d en si­

dad de co rr ien te^ trav ás  de un electrodo  no fu s ib le  y l a  p ie ­

za de trab a jo  para mantener un arco , hacer p asar a lo  largo  

d e l e lectrod o  para proteger e l  aroo y l a s  p a rte s  Andidas del 

trab a jo  una corrien te  anular de gas no oxidante que con tie- 

15 ne, esencialm ente un gas in erte  y teniendo, substancialm en­

t e ,  un diámetro constante d el orden de 2 1/3 a 4 veces e l  

diámetro d el e lectrod o  y una lon gitu d  d e l orden de 4 a 8 ve­

ces su propio diám etro, y manteniendo l a  in ten sid ad  de co­

rr ie n te  continua dentro de l a  gama d e l orden de 100 y 150 

20 amperios para un e lectrodo  de 1 ,6 mm. de diám etro, h asta

500 y 1000 amperios para un e lectrod o  de 5 mm. de diám etro.

3b. - Mátodo de so ldadura por arco para m etales 

d i f í c i l e s  de so ld ar  que comprende hacer p a sar  de corrien te  

a lte rn a  de soldadura a trav á s de un e lectrod o  no fu s ib le  y 

25 l a  p ieza  de tr a b a jo , para mantener un arco , hacer p asar una

co rrien te  anular de gas no oxidante que contiene, e se n c ia l­

mente, un gas in erte  a lo  largo  del e lectrod o  para proteger
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l a s  p a rte s  fundidas d e l tra b a jo , mantener e l  paso lam inar, 

no turbulento de dicho g a s , confinándolo en una su p e rfic ie  

substancialm ente c i l in d r ic a ,  teniendo un diámetro d e l or­

den de 2 1/3 a t  veces e l  diámetro d e l electrodo  y una lon­

gitu d  d el orden de 4 a 8 veces su propio diám etro, y e v ita r  

la  r e c t i f ic a c ió n  de dicha corrien te  a lte rn a , manteniendo l a  

densidad de corrien te  dentro de la  gama d e l orden de 60 y 

120 amperios para un e lectrod o  de 1 ,6  mm. h asta  600 y 780 

amperios para un electrodo  de 10 mm* de diám etro.

48. *  Mátodo de soldadura por arco para m etales 

d i f í c i l e s  de so ld a r  que comprende hacer p a sar  corrien te  con­

tin u a de soldadura a trav ás de un e lectrod o  no fu s ib le  y l a  

p ie z a  de trab a jo  p ara  mantener un arco , hacer p a sar  una 

corrien te  anular de gas no oxidante que oontiene, e se n c ia l­

mente, un ga s in erte  a lo  la rg o  d e l e lectrod o  para proteger 

l a s  p a rte s  fundidas d el tra b a jo , mantener e l  paso lam inar, 

no turbulento de dicho g a s , confinándolo en una su p e r fic ie  

substaneialm ente o i l in d r ic a , teniendo un diámetro d e l orden 

de 2 1/3 a 4 veces e l  diámetro del e lectrod o  y una longitud  

d e l orden de 4 a 8 veces su propio diám etro, y e v it a r  l a  

in e s ta b il id a d  d e l arco a l  mantener l a  densidad de corrien te  

dentro de la  gama d e l orden de 100 y 150 amperios para un 

electrod o  de 1 ,6  mm. de diám etro, h a sta  500 a 1000 amperios 

para  un electrod o  de 5 mm. de diám etro.

88. -  Mátodo de soldadura por arco  para m etales 

d i f í c i l e s  de so ld a r  que comprenden hacer p asar corrien te  

e lé c t r ic a  de soldadura a trav á s  de un e lectrod o  que contiene
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un metal r e f r a c t a r io  d el grupo co n sisten te  en wolframio y 

molibdeno y la  p ieza  de trab a jo  para mantener e l  arco , ha­

cer p asar a lo  largo  del e lectrod o  para  proteger e l  arco 

y l a s  p a rte s  fundidas d e l trab a jo  una corrien te  anular de 

5 ga s no oxidante que contiene un gas monatámico noble in er­

te d e l grupo co n sisten te  dn h e lio  y argón y teniendo un d iá­

metro substanoialm ente constante d e l orden de 3 1/8 a  4 ve­

ces e l  diámetro d e l e lectrod o  y una lon g itu d  de 4 a 8 veces 

su propio diámetro para  producir un paso lam inar, no turbu- 

3-0 le n to , e v ita r  l a  in e s ta b il id a d  d e l arco a l  mantener l a  den­

sid ad  de corrien te  dentro de la  gama del orden de 60 a ISO 

amperios para un e lectrod o  de 1 ,6 mm. de diám etro, h asta  

250 y 1000 amperios para un e lectro d o  de S mm. de diámetro, 

&or lo  que e l  arco cubre l a  punta d e l e lectrod o  y mantener 

15 l a  longitud  desnuda no soportada d e l e lectrod o  dentro de l a

gama d e l orden de 16 diám etros para un e lectrod o  de 1 ,6  mm. 

de diámetro h asta  6 a  7 diám etros para  un e lectrod o  de lo  

non., para e v ita r  su fu s iá n  bajo  dicha elevada densidad de 

c o rr ie n te .

20 6S. - Mátodo de so ld a r  por arco m eta les, que

comprende hacer p a sar  una corrien te  e lé c t r ic a  de áoldadura 

entre un e lectrod o  no fu s ib le  y l a  p ieza  de trab a jo  para 

mantener e l  arco , hacer p asar a lo  la rg o  del e lectrod o  una 

oorrien te  anular de gas no oxidante conteniendo esencialmen- 

28 te un gas in erte  para cu b rir  e l  arco y l a s  p a rte s  fundidas

de l a  p ieza  de tra b a jo , mantener substancialm ente constante 

e l  diámetro de dicha corrien te  de g a s y d e l orden de 3 1/3

-  13 -
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a 4 veces e l  diámetro del e lec tro d o , y l a  lon gitu d  de d i­

cha co rrien te  a lo  la rg o  d e l e lectrodo  d e l orden de 4 a 8 

ve oes su propio diám etro, para aproxim arse a un paso lam inar, 

no turbulento , y mantener l a  densidad de corrien te  dentro 

' d e l orden de 60 y 150 amperios para un e lectrodo  1 ,6  mm. de

diám etro, h a sta  250 y 1000 amperios para  un electrod o  de 

5 mm. de diámetro para  hacer que e l  arco cubra l a  punta del 

e lectrod o  y  por co n sigu ien te , e s t a b i l ic e  e l  arco .

? s .  -  Mátodo de so ld ar  por arco m etales, que 

10 comprende hacer p asar una corrien te  e lé c t r ic a  de soldadura 

entre un e lectrod o  no fu s ib le  y l a  p ieza  de trab a jo  para 

mantener e l  arco , hacer p asar a lo  la rg o  del e lectrod o  una 

corrien te  anular de gas no oxidante conteniendo esencialmen­

te un gas in e r te  para cu b rir e l  arco y l a s  p a rte s  fundidas 

15 de l a  p ieza de tr a b a jo , mantener substaneialm ente constante 

e l  diámetro de dicha oorrien te de ga s y del orden de 2 1/3 

a 4 veces e l  diámetro del e lec tro d o , y l a  lon g itu d  de dicha 

corrien te  a lo  la rg o  d el e lec tro d o , d e l orden de 4 a 8 ve­

ces su propio  diám etro, para aproxim arse a un paso lam inar 

20 no turbulento, y mantener l a  densidad de corrien te  dentro 

d e l orden de 60 y 150 amperios para un e lectrod o  de 1 ,6  mm. 

de diám etro, h asta  250 y 1000 amperios para un e lectrodo  de 

5 mm. de diámetro para haoer que e l  arco  cubra l a  punta del 

e lec tro d o , y por con sigu ien te , e s t a b i l ic e  e l  arco , y mante- 

25 ner l a  longitud desnuda no soportada d e l e lec tro d o , dentro 

de la* gama del orden de 16 diám etros para un e lectrod o  de 

1 ,6  mm̂ de diámetro y de 6 a 7 diámetros para un electrodo

-  14 -
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de 10 mm. para e v it a r  so. fu sió n  bajo d i oha elevada densidad 

de c o rr ie n te .

8B. - E l mátodo de so ld a r  m etales por e l  proce­

dimiento de arco e lé c tr ic o  que comprende hacer p asar una 

S co rrien te  e lé c t r ic a  de so ldadura entre un electrod o  no f u s i ­

ble y l a  p ie z a  de trab a jo  para mantener e l  arco , hacer pasar 

a lo  la rg o  d el e lectrod o  una corrien te  de gas no oxidante con­

teniendo esencialm ente un gas in erte  para  cu brir e l  arco y 

l a s  p a rte s  fundidas de l a  p ieza  de tra b a jo , confinar dicha 

10 co rrien te  en una b o q u illa  de un diámetro sustancialm ente

constante d e l  orden de 2 1 /3  a 4 veces e l  diámetro d e l e le c ­

trodo y una longitud  á lo  la rg o  d el e leotrodo  d e l  orden de 

4 a 8 veces su propio diám etro, para  aproximarse a un paso 

lam inar, no turbulento y mantener l a  densidad de co rrien te  

1S dentro d e l orden de 60 y 150 amperios para un e lectrod o  de

1 ,6  mm. de diám etro, h asta  250 a 1000 amperios para un e le c ­

trodo de 5 mm. de diám etro, para hacer que e l  arco cubra 

l a  punta d e l electrodo y por con sigu ien te , e s t a b i l ic e  e l  a r ­

co , y hacer p asar líq u id o  re fr ig e ra n te  en una corrien te  anu- 

20 l a r  junto a l  extremo su p erio r de d icha b o q u illa  separada del

arco , para e v ita r  l a  fu sió n  de dicha b o q u illa  s in  r e f r ig e r a r  

m aterialm ente dicho electrod o  y d icha corrien te  de gas jun­

to a l  arco .

9 s . -  MÓtodo de so ldar por arco m etales no fe -  

25 r r o so s ,  que comprende hacer pasar co rrien te  continua de s o l­

dadura de elevada densidad a  trav ás de un e lectrodo  no fe ­

rro so  y l a  p iez a  de trab a jo  para mantener un arco , hacer pa-

-  15
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sai* a lo  l a r g o  d e l  e le c t r o d o  tiara c u b r i r  e l  arco y l a s  p a r­

te e  tu n d id a s  de l a  nie za de t r a b a jo ,  una c o r r ie n te  a n u la r  

de g a s  no o x id a n te  conten iendo  e se n c ia lm e n te  un gas in e r t e  

i  teniendo un diám etro  su b s ta n c ia lm e n te  c o n stan te  d e l  orden 

de 2 1 /3  a 4 v ece s  e l  d iám etro  d e l  e l e c t r o d o  y  una lo n g i tu d  

o e l  orden  de 4 a 8 v e c e s  su p ro p io  d iá m e tro ,  y mantener l a  

d en s id ad  de c o r r ie n t e  continu a  d en tro  de l a  gama del orden 

de 150 am perios para  un e le c t r o d o  de 1 ,8  mm. de d iám e tro , 

h a s t a  1000 am perios para un e le c t r o d o  de 5 mm. de d iá m e tro .

l o e .  - iiá todo  de so ld a d u r a  por arco  de m e ta le s .  

Tal y como se ha d e s c r i t o  en l a  Memoria que an­

te c e d e ,  r e p r e se n ta d o  en e l  d ib u jo  que se acampana y  cara l o s  

f i n e s  que se  han e s p e c i f i c a d o .

E s t a  Memoria con sta  de d i e c i s e i s  h o ja s  e s c r i t a s  

a máquina por una s o l a  de su s  c a r a s .

M adrid, j

P A

'T"PHrn .

¡m. 16
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