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MEMORIA DESCRIPTIVA
pare goliocitar
PATENTER DE INTRODUCCION
en
EsPafa
por B I.BLZ afios

a nombre de UNION CARBIDE AND CARBON CORPORATION, entidad
norteamericana; establecida en 30 Bast 48nd Street, Nueva
York, N.Y., Batados Unidos de América, por:

»METODO DE SOLDADURA POR ARCO DE METALRES»,-

W W N Y Y

Bsta invencidén se refiere a la soldadura por
arco protegido con gas, y més especialmente a los procedi-
mientos de este tipo para solder metales de diffcil solde-
durep tales como magnesio, aluminio, acero inoxidable y

eleaciones espeociales y bronces. En tales procedimientos,

‘el arco y las partes fundides de la pieza estén protegides

Con un ges no oxidaente que ocontiene un ges inerte naetémi -
6o noble tal como helio o argén., Bl arco se ceba a través
del gas entre la pieza de trabajo y un electrodo metilico

refractario que ‘estéd constitufdo, preferentemente, de un
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material substancialmente no fusible, como welframio o mow
libdeno.

Tales procedimientos han estado sometidos a la
inestabilided del aroo, desvio del arco o soplo del arco,
en los que el arco es errdtil y tiende a desviarse sobre
la punta del elsctrodo desde un punto caliente a otro, o
salirse, Bste fenémeno ha sido muy molesto, resultando a
veces cordones de goldadura irregulares, no simétriocos, dé-
biles y no uniformes, gue tienen unaspariencia superficial
negre y sucia,

Né podfe emplearse corriente de alta intensidad,
86lo podfan soldarse chapas finas, la velocidad de soldadu.
ra era lenta y el electrodo se estropeaba f4oilmente, La
distencia entre la boquilla o copa de ges y lea pieza de tra-
bejo habfa que mentenerle tan cerca, que era diffcil que el
operario pudikse ver la operacién . La soldadura, por lo ge-
neral, era diffeil y no daba un rendimiento eficaz.

En la soldadura con corriente alterna algunas
de estas difioultades se atribufan a la reotificaocién, la
cual, en parte o completamente eliminaba el componente de
la polaridad invertide que osonstitufa la mitad positiva del
electrodo, del oiclo., Para combatir esta condiocién, se ha
propuesto el empleo de recubrimientos emisivos y el control
de la relacién de polsridad, separadamente o en combinacién,
El empleo de recubrimientos emisivos necesitaba el rociado
o0 pintado de la superficie de la pieza de trabajo, con ma-

teriasles tales como carbonatos de bario o de estronio para
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eumentar el poder emisivo de electrones de la superficie de
le pieza de trabajo. El control de la relacién de polarided
consistfa en utilizer una baterfa de acumuladores en serie
ocon un oirocuito de soldadura de corriente alterna ordinaria
para controlar los voltajes relativos de los componentes de
polaridad directa e inversa. El voltaje de la baterfa podfa
afladirse a un componente y restarse del otro componente en
cualquier cantidad deseada, efectuando asf{ el control de los
componentes, Sin embargo, cada uno de estos métodos requerfa
un equipo especiel, o una preparacién o téeonica eapeciales,

Los objetos de la presente invenoidén son, por
consiguiente; proveer en la soldadura por arco protegido con
gas, un arco reposado y estable que produzca un cordén de sol-
dadura uniforme, una apariencia de superficie limpia, y una
soldadura fuerte y sana sin necesitar el aparato especial o
preparacién especial mencionsda anteriormente, para aumentar
la velocidad de soldadura, y para permitir la‘soldadura de
chapas més gruesas.

0tros objetos y caracter{sticas de novedad apa-
recerén en la siguiente desoripcién y en los dibujos que se
ecompafian, en los que:

La figura 1 es una seccién transversal vertical
a través de un soplete para la soldadura por arco protegido
con gas, proporcionado con el método y para llevarlo a efec-
to, de la presente invencibn; y

La figura 2 es una vista similar mostrando une

modificacidn del soplete.
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En contraste con los enteriores procedimientos,
se ha desoubierto un método mucho més simple que comprende
el empleo de elevada densidad de corriente con una corrien-
te de gas inerte de paso laminer y no turbulenta, y que au-
menta en le longitud del electrodo desnuda o no soportads
en la corriente de gaa; Para esta elevada intensidad de co-
rriente, con corriente elterna, el amperaje oscila entre
60 a 120 amperios en un electrodo de 1,6 mm, de didmetro y
hasta més de 750 amperios en un electrodo de 10 mm, de dié-
metro, El paso laminar y no turbulento del gas inerte se
provee por el uso de una boquilla o copa de gas que tiene
una pared substancialmente cilfndrica, con un diémetro del
orden de 2.1/3 a 4 veces el difémetro del elsoctrodo y una
longitud del orden de 4 a 8 veces su propio diémetro. lLa
extensién del electrodo es del orden de entre 16 diémetros
para un electrodo de 1,6 mm, y 6 § 7 diémetros para un elec-
trodo de lo mm.

Los tres factores se combinan para producir la
estabilided del arco, la elevada densidad de corriente dé
por resultado una elevada temperatura en la punta del elec-
trodo, que gyuda a la ionizacidédn del gas inerte, y por ocon-
siguiente, tiende a estabilizar el arco, El paso laminar uni-
forme del gas inerte elimina la turbulencia y las corrientes
de Foucault que impedirfen la estabilidad del arco. La ex-
tensién del electrodo y el paso uniforme de gas laminar evi-
ta que se estropee el electroda, lo que podrfa oourrir si

se emplease tal intensidad elevada de corriente.
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las altas temperaturas deseadas tienen el invon-
veniente de fundir partes del soplete, El peligro de la fu-
sién es mayor en le boguilla o copa de gas, porque estd més
cerca del arco. De ahf que ge prefiera operar a las tempera-
turas més elevadas que pueda resistir la boquilla, Cuando la
boguille estd construfda de material que no funde, no se em-
rlea refrigerante, y ouendo se emplea una boquille metélica,
el refrigerante sélo es suficiente para evitar la fusién y
se coloca a f{n de mantener la temperatura més eleveda des-
de la punte del eleotrodo y de la gorriente de argdn posible,
sin fundir la boquilla, La mejor operacién puede desoribirse
como la condicién de que funda la pelfcula de la punta del
electrodo, Esto requiere la proteccidn de gas inerte contra
la oxidaoién que proporciona el paso laminar en la boquilla
larga, El enfriemiento por agua de las mordazas o portaelec-
trodo se pyovée para ahorrar espscio y hacer gue las piezas
se hagan més pequefias para faciliter el manejo.

la figura 1 muestra un soplete R que es del ti-
Po general mostrado en la Patente espafiol NR 229,187, que
comprende un tubo metélico S para suministrar corriente eléce
trica de soldadura a un portaelectrodo H que tiene una mor-
daze G Que coge el eleotrodo E, y para suministrar gas iner-
te a través de orifieios K al interior de la boguilla N, lLa
dimensién (a) es el didmetro del electrodo, medido en 2,5 om.
de didmetro., La dimensién (b) es la longitud desnuda o no

‘soportada del electrodo medida en 2,5 cm. desgde el extremo

del portaelectrodo H hasta la punta del electrodo. La dimen-
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sidn (o) es el didmetro de la copa o didmetro interior del
orificio de la boguilla en 2,5 om. La dimensién (d) es la
longitud de la boquilla, medida en 8,5 om, desde los orifi-
clos G haste el extremo exterior de la boquilla N. En esta
foma, la boquilla N es de material cerémico. Cuando se em-
p lea corriente alterna para la corriente de soldadura, el
emperaje es el medido por un emperf{metro de corriente alter-
na del tipo de aleta de hierro que tienen un error mfnimo
debido a la forma de onda deformada y puede ser 25, 50 o 60
ciclos u otra frecuencia baja.

En el soplete mostrado en la figura 2, el por-
taelectrodo H y la bogquilla N estén refrigerados por agua,
El tubo metélico S comunica con una extensién angular 10
que coopera con un rebaje anular en el portaelectrodo H para
former una ceamisa de agua 18 que comunica con el interior
del tubo S. Bl agua es suministrada por un tuboc 14, y des-
pués de paser por la cemisa de agua 12, sale por el tubo 8.
El gas inerte es suministrado al interior del portaelectrodo
H por un tubo 15 y pasa a través de ranuras K entre las ga-
rras 16 del dispositivo de agarre G, al interioxyde la bo-
gquilla N,

La bogquilla N es de acero inoxidable y tiene un
rebaje amleaer cerca de su extremo superior junto el disposi-
tivo de esgarre G encerrado por un fleje de acero inoxidable
18 para former une camisa de agua 20. El agua de refrigera-
6ién entre & la camisa 20 por un tubo 21 y el agua caliente
sale por un tubo 22,
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La giguiente tabla muestra el amperaje adecuado
pera los diferentes didmetros de electrodos que se emplean
en la soldadura por arco protegido con gas, de acuerdo con

la presente invencidn, con sorriente alterna y contfnua;

e Comriente slieme Gt o
(a) dad direote.
Pulgedes Amperios Amperios
1,6 mm, 60-120 100-150
2,6 » 100-160 150-300
. 150-240 250-500
5w 250-300 500-1000
6 = 350-500 c———
B8 500-650 | ———
10 » 600-760 = eecceee

Con estas gemas de corriente es posible soldar
por arco protegido con gas, material fino y grueso, as{
como gruesos intermedios,

Por bajo del emperaje mfnimo, con los electro-
des de difmetros respectivos, el arco es inestable en la
soldadura con corriente contfmua, con puntos calientes loca-
les méviles en el electrodo, y la punta del el.eofrodo no se
cubre completamente por el arco, En corriente alterna, esta
condicidn ayude a la reotificecién., Con las gamas dedas an-
teriormente, en la soldadura con corriente contf{nue, la pun-

ta del electrodo est4 completamente oubierta por el arco y
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el electrodo estéd caliente, pero no funde. En la soldadura
con corriente elterna, ocon las gamas dadas anteriormente, el
arco oubre la punta del electrodo y la rectificacién esté
ausente,

La corriente laminar uniforme del gas inerte
necesario, eh combinacién con esta elevada densidad de co-
rriente, se ppwvee al proporeoionar la boquilla o copa de gas
para aumentar su longitud. La nueva longitud de la copa (d)
eg de 6,56 a 10 om, desde la entrada de gas a la bogquilla,
hasta la salida de gas de la boquilla, dépendiendo segin se
emplee la boguilla o copa en sopletes manuales o de méqui-
ne., lLag bogquillas o copas més grandes mejoren la proteccién
del befio de soldadura, esf como la zona que le rodda al he-
cer que el gas 1herte protector aproxime la corriente lami-
ner a la salida extrema de la boquilla y eliminar asf la
turbulencia y las corrientes parésitcas que reducen la efeo-
tivided de la envoltura de gas; La siguiente tabla muestra

estas dimensiones bésicas de la boquilla de gas:

Diem, de losg Iongitud de la Difime tro de la
electrodos {a) boguilla (d) boquilla (e)

1,6 mm. 50 mm, 6 mm.

2,5 » 56 » 8 »

5 7o » 10 »

5 76 w 16 =

6 76 » 20 »

8 100 » 22 =

10 100 # 22 =

]
3
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Ia longitud aumentada {b) del electrodo tiene
una gema del orden de 16 diémetros para un electrodo de
1,6 mm, a 6-7 diémetros para un electrodo de 10 mm, con los
tamafios que intervienen proporcionalmente entre la relacidén
inversa. Con esta extensién el peligro de fusién o de goteo
del electrodo que podfa resultar del esumento de temperatura
debido a la elevacidn de la intensidad en un electrodo dado,
queda eliminado debido a la me jor protececidn del gas. Una
corriente de 750 amperios de ha conducido en un electrodo de
10 mm, sin que se deteriore o decolore,

La oombinecién del aumento de longitud de la bo-
quille y el difmetro de la boquilla con cada didmetro de
electrodo dado ha mejorado considerablemente las eondicio-
nes de la scldadura., En la soldadura con corriente alterns
ha me jorado la rectificacién y con la soldadura de corrien-
te contfma ha producido un arco regular y estable, En em-
bos casos, el cordén soldado muestra ocualidades de adeocua-
de proteccién de ges, apariencia limpia con mayores veloci-
dedes de soldadura y mayor facilidad de la operacién. La pun-
te del electrodo puede mantenerse hastea a 8,5 om,, retirada
de la pieza de trabajo sin perder el arco y pueden soldarse
chapas muchosmés gruesas.

Con el adecuado dimensionamiento de la boquilla

vy la elevada intensidad de corriente pueden obitenerse me jores

resultados de soldadura gque on el uso de recubrimientos emi-
sivos y/o ocontrol de poleridad. La condicién citeda de ele-

vada intensided de corriente y extensidén del electrodo no
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dé, sin embargo, una onda completemente equilibrada, exhi-
blendo la forma de la ondea més del componente de la polari-
ded direota. Con la nueva disposicién del electrodo y la bo-
quilla de gas, la temperatura del gas inerte protector ha
aumentado, oreando también una trayectorie altamente ioniza-
da para el reestmblecimiento de la corriente cuando el valor

de la corriente va a través de cero.

NOTaA

' Ios puntos de invenecién propla, no nueva, pe-
ro no establecida, precticada ni divulgada en Espafia, que
se presentan para que gean objeto de esta Patente de Ine
troducoién, por DIEZ sfios, son 1§a siguientes:

12, - Método de soldaBura por arco de metales
que comprende"hacer pasar corriente alterna de alta densi-
ded de corriente a través de un electrodo no fusible y la
pleza de trabajo para mentener un arco, hacer pasar a lo
laergo del electrodo para proteger el arco y lag partes fun-

didas del trabajo, una corriente enular de gas no oxidan-

- 10 -
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te que contiene, esencialmente, un gas inerte y teniendo,
substancialmente un didmetro constante del orden de 21/3

a 4 veces el didmetro d&l electrodo y una longitud del or-
den de 4 a 8 veces su propio didmetro, y mantener la densi-
dad de corriente alterna dentro de la gema del orden de 60

vy 120 amperios para un electrodo de 1,6 mm. de didmetro, has-
ta 600 y 750 emperios pera un electrodo de 10 mm, de diéme-
tro.

28, - Método de soldadura por arco de metales
que comprende hacer pasar corriente continua de elta densi-
ded de corriente@través de un electrodo no fusible y la pie-
za de trabajo pasra mantener un arco, hacer pasar a lo largo
del eleotrodo para proteger el arco y las partes findidas del
trabajo una corriente anular de gas no oxidante gque contie-
ne, esencialmente un gas inerte y teniendo, substancialmen-
te, un didmetro constante del orden de 2 1/3 a 4 veces el
diémetro del electrodo y una longitud del orden de 4 a 8 ve-
ces su propio diémetro, y manteniendo la intensidad de co-
rriente contfnue dentro de la gema del orden de 100 y 150
emperios para un electrodo de 1,6 mm, de diémetro, hasta
500 y 1000 amperios para un electrodo de 5 mm. de diémetro,

38, - Método de soldadura por arco para metales
diffciles de soldar que comprende hacer pasar de corriente
alterna de soldedura a través de un electrodo no fusible y
la pieza de trabajo, para mantener un arco, hacer paser una
corriente anular de gas no oxidante que contiene, esencial-

mente, un gas inerte a lo largo del electrodo para progeger

- 11 -
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las partes fundidas del trabajo, mentener el paso laminar,
no turtulento de dicho gas, confinéndolo en unae superfiocie
substancialmente cilfndrica, teniendo un diémetro del or-
den de 2 1/3 a & veces el difmetro del eleotrodo y una lon-
gitud del orden de 4 a § veces su propio diémetro, y evitar
la rectificeeién de dicha corriente alterna, manteniendo la
densidad de corriente dentro de la gama del orden de 60 y
120 emperios para un electrodo de 1,6 mm, hasta 600 y 780
amperios para un electrodo de 10 mm, de diémetro.

48, . Método de soldadura por arco para metales
diffoiles de soldar que comprende hacer pasar corriente con-
tinue de soldadura a través de un electrodo no fusible y la
rieza de trabajo para mantener un arco, hacer pasar una
corriente anular de gas no oxidante que ocontiene, esenciel-
mente, un gas inerte a lo largo del electrodo para progeger
les partes fundidas del trabajo, mentener el paso leminar,
no turbulento de dieho gas, confinéndolo en una superficie
substancialmente oilfndrica, teniendo un diémetro del orden
de 2 1/3 a 4 veces el diémetro del electrodo y una longitud
del orden de 4 a 8 veces su propio didmetro, y evitar la
inestabilidad del arco al mantener la densidad de coxriente
dentro de la gama del orden de 100 y 150 emperios para un
electrod de 1,6 mm, de diémetro, hasta 500 a 1000 amperios
para un electrodo de 5 mm, de diémetro.

58, - Método de soldadura por arco para metales
diffoiles de soldar gue comprenden hacer pasar ocorriente

eléctrica de soldadura a través de un electrodo que contiene
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un metal refractario del grupo oonsisteﬂte en wolfremio y
molibdeno'y la pieza de trabajo pera mantener el areo, ha-
cer pasar a lo largo del electrodo para proteger el arco
y las partes fundidas del trabajo una corriente enular de
gas no oxidante gque contiene un gas monatémico noble iner.
te del grupo oconsistente dm helio y argon y teniendo un 4ié-
metro substancialmente canstente del orden de 2 1/8 a 4 ve-
ces el didmetro del eleoctrodo y une longitud de 4 a 8 veoces
su propio didmetro para producir un peaso laminar, no turbu-
lento, evitar la inestabilidad del arco al mentener la den-
sided de corriente dentro de la gama del orden de 60 a 150
emperios para un electrodo de 1,6 mm. de diémetro, hasta
250 y 1000 emperios para un electrodo de 5 mm, de didmetro,
por lo gque el arco cubre la punta del electrodo y mantener
la longitud desnuda no soportada del electrodo dentro de la
gema del orden de 16 difmetros para un electrodo de 1,6 mm.
de diémetro hasta 6 a 7 didmetros para un electrodo de 10
mm,, para evitar su fusién bajo dicha elevada densidad de
corriente,

6®, - Método de soldar por arco metales, que
comprende hecer pasar una corriente eléotrica de soldadura
entre un electrodo no fusible y la pieza de trabajo para
mantener el arco, hecer pasar a lo largo del electrodo una
corriente anuler de gas no oxidente conteniendo esencialmen-
te un gas inerte para ocubrir el arco y les partes fundidas
de la pieza de trabajo, mantener substancialmente constante

el #femetro de dicha corriente de gas y del orden de 2 1/3
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a 4 veces el didmetro del electrodo, y la longitud de di-

cha corriente a lo largo del eleotrodo del orden de 4 a 8
veoes su propio didmetre, para aproximerse a un paso laminar,
no turbulento, y mantemer la densidad de corriente dentro
del orden de 60 y 18O amperios para un electrodo 1,6 mm. de
diémetro, hasta 850 y 1000 asmperios para un electrodo de

5 mm, de diémetro para hacer que el arco cubra la punta del
electrodo y pof consiguiente, estabilice el arco.

72, - Método de solder por arco metales, gque
comprende hacer pasar una corriente eléctrica de soldadura
entre un electrodo no fusible y la pieza de trabajo para
mantener el arco, hacer pasar a lo largo del electrodo una
corriente anular de gas no oxidante conteniendo esencialmen-
te un gas inerte para ocubrir el arco y las partes fundidas
de la pieza de trabajo, mentener substancialmente constante

el didmetro de dicha corriente de gas y del orden de 2 1/3

"~ a 4 veoces el diémetro del electrodo, y la longitud de dicha

corriente a lo largo del eleotrodo, del orden de 4 a 8 ve-
ces su propio diémetro, para aproximsrse a un paso laminar
no turbulento, y mantener la densidad de corrienfe dentro
del orden de 60 y 150 amperios para un electrodo de 1,6 mm.
de didmetro, hasta 250 y 1000 amperios para un electrodo de
5 mm, de didmetro para hacer que el arco ocubra la punta del
electrodo, y por consiguiente, estabilice el arco, y meante-
ner la longitud desnuda no soportada del electrodo, dentro
de la gema del orden de 16 didmetros para un eleotrodo de
1,6 mm, de difmetro y de 6 a 7 diémetros para un electrodo
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de 10 mm, para evitersu fusién bajo dioha elevada densidad
de corriente, .

88, - El método de soldar metales por el proce-
dimiento de arco eléctﬁioo que comprende hacer pasar una
corriente eléotrica de soldadura entre un electrodo no fusi-
ble y la pieza de trabajo para manteﬁer el erco, hacer pasar
a lo largo del electrodo una corriente de gas no oxidante con-
teniendo esencielmente un gas inerte para cubrir el arco y
las partes fundidas de la pieza de trabajo, confinar dioha
corriente en una boquilla de un didmetro sustencialmente
constante del orden de 2 1/3 a 4 veces el diémetro del elec-
trodo y una longitud 4 lo largo del electrodo del orden de
4 @& 8 veoes su propio diémetro, para aproximarse a un paso
laminar, no turbulento y mantener la densidad de corriente
dentro del orden de 60 y 150 amperios para un electrodo de
1,6 mm, de didmetro, hasta 850 a 1000 amperios para un elec-
trodo de 5 mm, de diémetro, para hacer que el arco cubra
la punta del electrodo y por consiguiente, estabilice el ar-
co, y hacer pasar lfquido refrigerante en una corriente anu-
lar junto al extremo superior de dicha boquilla sgeparada del
arco, para evitar la fusién de dicha boguilla sin refrigerar
materialmente dicho electrodo y dicha corriente de gas jun-
to al arsco.

92, - Método de soldar por arco metales no fe-
rrosos, gue comprende hacer pasar corriente contfnua de sol-
dadura de elevade densidad a través de un electrodo no fe-

rroso y la pieza de trabajo para mantener un arco, hacer pa-

- 15 -
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88l &« lo largo del electrodo war: cubrir el arco , las D ar-
teg ivndi ¢ng de la nieza de travajo, una corriente anular
de pas no oxidente contenicndo egsencialmente un gas inerte
J teniendo un didmetro substancialmente constrmte del orden
de 2 1/3 o 4 veces cl didmetro del electrodo y una longitud
del orden de 4 a & veces su propio didmetro, y mantener la
densidud de gorriente contfnua dentro de la gama del orden
de 18C amperios »ers un electrodo de 1,6 mm, de diémetro,
hasta 1000 amperios para un electrodc de 5 mm. de didnetro,

108, - uétodo de soldadura por arco de netalcs,

Tal y comc se na descrito en la ifemoria yue an-
teccede, representado en el dibujo une se zcompaiia i pars los
fines gque ge han especificado,

Lsta iemoric consta de dieois€is hojas escritas

a méquina por unn sola de sus caragd.

}sladrld, J Kﬂ E‘ . a(
Pg;\.
CIEONO de Babure
bﬁl‘ pl)d.; . o
- 16 -
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