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Nuera York, N .Y ., Estados Unidos Re America, pop.

"PROCEDIMIENTO BARA 30EDAR Y RECUBRIR ARTICULOS

BCR ^CO".
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Esta invención se re fieye a la  soldadura 

con arco y al recubrimiento con arco Re artículos, ta­

le s  como cuerpos metálicos, y en particular, a un pro­

ceso y aparato en que una llama Re arco, en forma aná- 

8 loga a un chorro, se emplea para este objeto.

33 sabfa, hasta ahora, que se puede ex­

tender e intensificar un arco formado entre Ros electro­

dos, por medio Re una corriente Re aire; a otro gas y
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que la  llama de arco producida de este mol o puede emplear­

se satisfactoriamente para fundír ana porción localizada  

Ae un cuerpo metálico. En ana realización propuesta Ae 

aparato, empleando este método, les  dos electrodos se co­

locan concéntricamente y e l  espacio abala r  que queda entre 

le s  electrodos, sirve Ae conducto para la  introducción da 

gas a presión. Bajo l a  influencia de la  corriente de gas, 

un arco establecido entre los  extremos de los electrodos, 

ae extiende en forma de e fluyen te flamígero de gran inten­

sidad Calorífica. Sin embarga, para muchos empleos, se ne­

cesita un manantial de calor mas concentrado y estable d i- 

reccioralmente, que las  llamas Ae arco producidas con lo s  

aparatos anteriores,

Como se describe en nuestra solicitud ad­

junta Nám. 229.984 una corriente de efluyente de caracte­

rísticas sustancisímente análogas a un chorro, puede for­

marse conduciendo e l arco Junto con la  corriente de gas 

por un conducto en que el área de la  sección transversal 

mínima no es mayor que e l área de la  sección transversal 

de un arce equivalente no restringido. E l objeto de la  

presente invención es proveer un proceso y aparato que 

utilizan dicho efluyente, de forma análoga a un chorro, 

para operaciones de soldadura con arco y recubrimiento 

con arco.

39gán la  presente invención, un proceso 

para la  soldadura por arco y recubrimiento por arce de 

artículos, que incluye la  conducción de un arco formado
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entre nn par de electrodos, jnnto con nna corriente de 

gas, por nn dispositivo de paso Astringido, y apilea- 

ci^n del efláyente resaltante, de gran intensidad caiori­

fica , a ana pieza a trabajar, se caracteriza por que e l 

8 arco se establece entre nn electrodo de v a r illa  no con­

sumible y un electrodo de alambre consumible, por que se 

condece e l arco, jnnto con una corriente de gas, por el 

dispositivo de paso, suficientemente estrecho para pro­

ducir nn eflnyente en forma de chorro, y por que e l elec- 

10 trodc de alambre se alimenta, de forma continua, dentro 

del eflnyente, con lo  qne se proyecta el alambre fundido 

por e l eflnyente contra la  pieza a trabajar, Cnando esta 

pieza es de z&tal, se puede establecer nn segundo circuito  

de arco para proporcionar más calor a la  pieza, obtenián- 

18 dose asi nn control adicional sobre la  cantidad de metal 

base qne se Randa.

í-a invención inclnye tambián, en su objeto, 

nn aparato para la  ejecución del proceso mencionado ante­

riormente, que incluye nn soplete de arco qne comprende 

20 nn electrodo de vari H a  no-consumible y nna plaza con 

nn dispositivo de paso, dispuesto para conducir nn arce 

formado entre dieho electrodo de v a r illa  y nn segundo 

electrodo, jnnto con nna corriente de gas, hacia la  pie­

za a trabajar, en forma de nn eflnyente de gran intansi- 

gg dad calorífica. Zste aparato, según la  invención, se ca­

racteriza por qne e l soplete se acopla con un dispositi­

vo de guia y alimentación de alambre, dispuesto para a li -
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mentar an alambre fusible conectado como segando electro­

do, dentro del e fluyente*

Caracterf eticas convenientes da la  inven­

ción son que: e l electrodo del soplete está protegido 

5 contra las salpicaduras; e l arco es sobradamente estable 

y se puede proveer un arco piloto convenientemente; la  

corriente de gas en forma de chorro o e fluyente pro teje 

y proyeeta violentamente a la  pieza a trabajar, el metal 

fundido suministrado por el alambre* La pieza puede cálen­

lo  tarso por dicho efluyente en e l  grado deseado para control 

de la  penetración*

Cuando el circuito del arco está formado 

entre el electrodo principal del soplete deí arco y un 

alambre de metal Risible, se funde e l alambre ráptdaaen- 

15 te y se proyecta como una corriente o ricuadura de goti- 

tas fundidas* Bsta rociadura puede dirig irse  sobre una 

superficie sólida para producir un recubrimiento adhe ren­

te o llenar una canal de soldar en forma de Y* La supon- 

ficie  da la  pieza sólida que recibe la  rociadura puede 

20 tambián, si es conductora de la  electricidad, conectarse 

al generador de energfa y calentarse adicionalmente por 

establecerse un circuito de arco con la  pieza*

La única figura de la  lámina adjunta es 

un esquema de un circuito que ilu stra  la  invención.

28 La figura muestra un soplete de arco 1,

que comprende un electrodo de v a r illa  2 y una tobera re­

frigerada con agua 3 que tiene un orific io  4 por e l cual
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se establece un arco electrice 5 con e l extremo de en 

alambre Retalie o 6, a fundír. El algebre 6, que es un 

electrodo del arco principal, se alimenta continuameu- 

te, en la  regtdn del arco a travos de una pistola 7,

5 por medio de un aparato de alimentacián de alambre con­

vencí onal 8. Un generador de energfa e léctrica  9 se co­

necta entre e l electrodo del sople te del arco a y e l 

alambre consumible, por medio de los conductores 10 y 

11, respectivamente* El manantial de energfa 9 puede ser 

10 de corriente comtfnua o alterna, y puede ser cualquier 

generador de energía eléctrica apropiado para soldadura* 

En la  figura, se muestra un manantial de corriente con— 

tfnua, conectado para dar polaridad directa (electrodo 

del soplete negativo}. 31 se desea, ge puede mantener un 

15 arco piloto entre e l electrodo del soplete; 2 y la  pared

del o rific io , conectando la  tobera 3 al generador de ener­

gía 9 a travos de una impedancia apropiada, tal que una 

resistencia 12. ádiaLonalmente, cuando e l material pulve­

rizado 13 se está depositando sobre un conductor e lá c t ii-  

20 co, se puede establecer otro circuito de arco 1& con l a  

pieza 16. Este dispo^Ltivo co# un manantial de emergfa 

aparte 16, se muestra en ifna&a de traeos.

El electrodo del soplete del arco 2 es del 

tipo no-consumible y puede ser una v a r illa  convencional 

25 de wolframio o un electrodo de cobre refrigerado interior­

mente per agua. EL tipo primero es apropiado para corrien­

te contfnua de cualquier polaridad, y para corriente a l-
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tema. SI tipo r e f r i a r  ado por agua es el mée apropia­

do para corriente continua, polaridad invertida (elec­

trodo del soplete positivo) y puede usar¡^ con gases 

más activos que el tipo de wolframio.

KL materia! a pulverizar es suministra 

convenientemente en forma de alambre o cinta de modo 

que se pueda alimentar continuamente en el arco y, vi a-  

turalmente, tiene que ser conductor de la  electricidad, 

si es uno de los principales electrodos del arco, lo  

cus! es preferible. puede u tiliza r aluminio, acero 

inoxidable, y acero ordinario, u otros metales como co­

bre o sus aleaciones. Además, se pueden aRadir convenien­

temente otros materiales o fundentes, como recubrimiento 

del alambre o contenidos en éste como en un tubo. ))& este 

modo, se. pueden suministrar materiale s resistentes si 

desgaste, tales como carburos*

Se alimenta e l soplete del arco con un 

gas apropiado, por e l espacio anular entice el electrodo 

2 y e l conducto axial 17 de la  tobera 3, que conduce al 

orific io  4. gas del soplete puede ser cualquiera de 

lo s  gases protectores conocidos (argán, belio , hidróge­

no, etc.)que se usan en procesos de soldadura, incluyen­

do gases activos como los cloroáLlanos, si se desea. 3B 

puede proveer una protección adiciona! con gas, fácilmen­

te, por caedlo de una cazoleta 18 con gas, concéntrica y 

exterior, alrededor de la  tobera del soplete del arco, o 

efectuando todo e l proceso en una cámara cerrada.

EjBBSTSREa



Uh equipo generador gemelo, como e

AGO. 195^

A.
cado, fatici onó como sigue: EL maganti ai de energf a ai tre 

e l sopiate del arco y e l alambre 9 suministraba 195 am­

perios, coniente continua, polaridad directa. EL flu jo  

5 gaseoso era de 233 litros/hora de argon, por un orific io  

4 de 3,2 mm. ; ge alimentaba con un alambra 6 de acero 

inoxidable de 1,6 mm. a 381 cm./min,, y se midi ó una 

intensidad de 285 amperios en e l conductor 11. La inten­

sidad en el circuito 14 alambre-chapa base , era 90 ampe- 

10 ríos, coniente continua, polartdai directa. La piena

de trabajo 15 era una chapa de acere laminada en írfo  de 

6,4 mm. de espesor, que se desplazaba hor&zamtalmente 

a 25,4 cm./min. No iu^ necesaria ninguna preparación es­

pecial de la  pieza. Las dimensiones eran: Tobera d el so- 

15 píete del arco-al ambre 6,4 mm. + 4,8 mm. de retroceso 

del electrodo *  ll,2mm. de longitud total del are o; del 

alambra a la  chapa: 31,8 mm. La sección transversal del 

depósito resultante mostraba muy poca penetración. Una 

espesa capa de recubrimiento 27 de unos 5,1 mm. de espesor 

20 se Tomó y unió firmemente a la  chapa base 15 con una pe­

netración de menos de 0,8 mm. en la  chepa base* B1 cor­

dón de una sola pasada era de 8,0 mm. de anchura aproxi­

madamente. yuó Imposible hacer desprenderse e l recubri­

miento de la  chapa base de acero.

25 Tambióh se alimentó e l soplete del arco

con aluminio, acero inoxidable y acero simple, en forma
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Ae alambres, como muestra la  figura, sin el circuito 14, 

del alambre a la  pieza Ae trabajo, g3 utilizaron inten­

si AaAes entre e l soplete y e l alambre, Ae 12.0 a 200 am­

perios, corriente continua polariAaA directa, con 2B3 

g a 1115 litroa/hora Ae argón, a travos Ae un orific io  Ae 

3,2 mm. proAuciendo una pulverización proyectada Ae ma. 

tal fundido proceAente AeL alamb^. A la s  distancias 

apropiadas, los metales proyectados se adherfan R-reamen­

te a las  superficies sólidas, tales como lad rillo , ala- 

^0 minio y acero laminados en fr ío .  Oha separación alambren- 

pieza Ae unos 6,4 a 12,7 mm, daba como resultado la  per­

foración Ae agujeros ai e l material base Ae la  pieza a 

traibajar, incluso el lad r illo , danzado al espacio, e l 

chorro tenía un alcanza horizontal Ae mas Ae 3 metros,

15 Hato demostró que las operaciones Ae recubrimiento se 

pueden hacer en cualquier posición.

Bste proceso Ae recubrimiento es, tam­

bién, un buen método para unir metales. Se ptmden con­

trolar los circuitos d^l arco Ae tal modo que se puede 

23 conseguir cualquier grado de fhsión Aéi metal base. Así 

se controla la  diluición Ael metal Ae soldar, gste fac­

tor Ae dilación es de importancia pri mordí áL en la  fa -  

bricación de metales teles como fundición Ae hierro, alu­

minio y ciertos aceros espaciales de a lta  aleación. Una 

25 chapa de aceeo dulce de 6,4 mm, de espe sor, preparada 

con un borde en V a 600, se soldó segón i .  invención 

con un alambre de acero desoxidado, ni examen de nua
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sección transversal atacada de la  soldadura, mostré que 

casi no había penetración del metal de soldar en la cha-- 

pa base.

Esta solicitud, que corresponde a la  pre- 

sentada en los  Estados Unidos de .amónica e l 11 de Octu­

bre de 19S5, bajo e l No. 539.870, se acoge a los benefi­

cios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propie­

dad industrial.

O- N O T A  - o -

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que ^an objeto de esta Patente de In­

vección en España , por VNiNTS años, son los siguiente s: 

1^. -  Procedimiento para soldar y recubrir 

artículos por arco que incluye la  conducción de un arco 

formado entre un par de electrodos, junto con una corrien­

te de gas, a trarre de un dispositivo de paso restriator 

y gplicacián del efluyente resaltante, de gran intensi­

dad calorífica , a una pieza de trabajo; caracterizado por­

que e l arco se establece entre un electrodo de v a r illa
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Ro-consumible y un electrodo de alambre consumible, por 

que dicho arco, junto con una corriente de gas, pasan 

pop un dispositivo de paso suficientemente estrecho para 

que se produzca un efLuyente en forma de chorro, y por 

que ae alimenta continuamente dicho electrodo de alambre 

en e l  interior de dicho efluyente, con 1c que se proyec­

ta por úste contra la  citada pieza de trabado.

20. -  Procedimiento según reivindicación 

1, caracterizado por que se forma un segundo arco entre 

dicho electrodo de alambre consumible y l a  pieza a tra ­
bajar.

3o. -  Aparato para la  ejecución del proce­

dimiento según reivindicaciones 1 ó 2, que incluye un so­

plete de arco, el cual comprende un electrodo de v a r illa  

no-consumible y una pieza que contiene un dispositivo de 

paso, dispuesto para conducir un arco, formado entre dicho 

electrodo de v a r illa  y un segundo electrodo, junto con 

una corriente de gas, hacia la  pieza a trabajar, en for­

ma de un efluyente de gran intensidad cáLorifica, carac­

terizado por que dicho soplete está acoplado con un dis- 

positivo de gafa y alimentación d d  alambre, dispuesto 

para alimentar a dicho eiloyemte un alambre fusible co­

nectado como segundo electrodo.

42. -  Aparato según reivindicación 3, ca­

racterizado por que el electrodo de alambre y la  pieza a 

trabajar están conectados a un manan ti al de corriente se­

parado del que se emplea para excitar e l arce formado en-
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tra e l  electrodo de v a r illa  y dicho electrodo de alamJ
bM .

-  Aparato segdn reivindicacián 8 á 

4, caracterizado por que la  pieza que contiene dicho 

dispositivo de paso consta de ana tobera metálica in ­

cluida en nn circaito dispuesto para e3ccitar un arco 

piloto entre dicho electrodo de v a r illa  y dicha tobera,

63. -Procedimiento para soldar y recubrir 

artfcalos por arco.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria 

que antecede, representado en e l dibujo que se acempaña 

y con los fines que se han especificado.

Peta Memoria consta de once hojas escri­

tas por una sola cara#
M ad rid . 2 8  AGQ 1956

P. A#
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