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PATENTE DE INVENCION
. afavor de
* Allmenne Sveneka Elektriska Aktiebolaget ", sociedad susce.,
B domiciliada en Vasterds (Suecia], sin calle ni nimero,
por:
we PROCEDIMIENTO DE SOIDADURA FOR ARCO SIMEERGIDO "*
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MEMORIA DESCRIPTIVA
b En l1a soldadine por arco sumergldo, oon electrodo
oonaumible, generalmente se emplean electrodos continuos en forme
de alambres arrollsdos en grendes rézos o espireles. Debido a. esto,
1a superficie méxim ds los electrodos se ha limitedo & unos 40 mm
que corresponden & un didmetro de 7 mm.ds los mismos. '
15 : Une elevads densidad ds oo:_:'rien'ke, que proporcio=
na uns grsn repidez de soldadure, se ha oconceptusdo oomo una de las
condiciones principales de economfe del procedimiemto de soldadure.
Ia densidad ds corriente empleads hasta ahore ha sido elevada pare
requeiiss superfioies de electrodo, y algp menor pera supsrficies
T gmedds, Si 1a densidad de corriente se considera como funcldn de
12 superficie dsl elactrodo, se oonsigue un imtervalo de densidad
de corriente, pera superfioles grendes, ocuyos limites meximo y mini
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mo se aproximan asintétiocamente a 42 mﬁm&'y 26 amp/on®, Tespectiva-
mertte. o

8¢ hs desarito un procedﬁnieﬂto pare juntar los e-
lectrodos en soldadure. por arco sumergido, el cusl ba permitido soldar
con superficiesils electrddo mucho mayores que hasta ahore. Segin w pro
cedimiento de soldadura ya conocido, la corriente empleada pare. electro
dos de tales supsrficies debe ser de B6 a 42 ﬁm/nina.

Bin embargo, se ha observado que ciertos inconvenien
tes reetringsn 1a aplicacién del proocedimiento para la soldadurz por ar
co sumergido Estoss Inconvanlientes aemeno:[ornn en hwoﬂadam U
blicaciones relatives al p::ooadimiento, y 8e mencioren como oaldo hime-
do, caTas de fusidn hxi'ned&s, hexrumbre, aceite g otras impuremas caussn
tems de porcs que reducen lz solidez de la soldadura. En la apliocactidn
dsl procedimiento ds soldadura ha sido meees&zio, por consiguiente, pre
parar 1a jurta muy culdsdosamente, y & menudo se han requerido medidss
especiales pars haocsr posible la soldadure, Este implica, aparte de la
reduscidn de Is aplicacidn del g ocedimiento, tamblén més elevado comte
ds trebajo y de material. |

IIaa presente invensidén se refiere a un proocedimiento
de soldadura por arco Eumsrgidden el que no existen tales inconvenien-
tes, la ocaracteristiocs principel de la invencidn es qus la densidad de
corriente empleads no exoede de 35 emm/im® . El electrodo utilizado en
este caso dehe tensr, con preferencia, wns supsrficie mayor de 40 mmb.
Diversos ensayos ban demostredo que el intervalo de densided de corrien
te més adecusdo es de 5-R0 amp/in’. Con esta densidad de corriemte mo

_Wpel:[gnodaqmlafmpdma,aﬁnenalc&eodsquae].@sldoém-

pleado esté hx&nedo o las osres de fusidn estén himedas o impurificadaa.
Aderéis, el Tissgn de sobrecalentamiento eerd mucho menor que en la #ol-

" dadura. por arocbmergtdn corriente, y 1s moldadure obtenma dependerd

menos ds la. celidad dsl ocaldo, Cuendo se suelda acerc corriente de ocons
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titucldn no eleado, el eleotrodo utilizado debe tensr uns composicdidn
dentro de los lfmites siguientes:

c 0,05-0,22%4, con preferencis 0,08-0,12%

< 0,4f ‘

M 0,5-2,0%

P < 0,06%

5 <« 0,06%
Como se ayrscisrd por los anteriores lfmites, el contenidc de szufre
puede exceder sl lfmite corriente de 6,04%.

Como sjemplo de splicscién de Ia invencidn, se
hmm“mlmahpeenamdeaoblev, con 10 m. de eu-
perficie bise, en chape. de 32 mn. de espesor; éngulo ds bisel hasie
850, ein intersiicio. Ia densidad de corriente emplsada era ds 15 amp/
m®, y la repidez de soldadurs completa, de 24 m, por hora.,

E1 témmino “oomplete® efgnifics qua se habfan sol
dado les dos cares de la chape, ‘

, Valores correspondientes pare. soldadure por arco
eumergido corviente pusdsn ballarse, por ejemplo, en ls revists “vet-
sen®, vol. 15, ndp. 6, Nov. 1956, pdg. 179, donds, en el artfoulo "Sol
dadure automftica con eleotrodos ocontinuos™, se expone una tabla ocon -
"Bato&de soldeduras pare diferentes tiposlde. juntam y diferentes es-
pesores de chapa®. A base de ests tabla se pueds celoular la longdtud
(m’inero de me'h:oe) de soldadure oo&npleta por hora, gue es, pera chapa
aemﬁ.aeeegem,hamn,a}n/h.,ymmaeasiﬁ. ds etpew
sor, besta 8 m/h,

"LEC T A
So daclaren como ds propisdad y novedad pars todo
el tarriterio espeficl, el contenido de les siguientes



 BEIVINDICACIONES
1. Procediniento de soldadurs por arco sumergido, ocon
electrodos teniendo una superficie de seccién traneversal, prefervents
) mantemordeﬂﬁna., camoberizado porgue la densidad de corriente
85 emplenda o Tebass 25 amp/m®.

, &, Procedimiento de moldsdura por erco sumergldo, se-
@hhmmwdnl, ocarecterizado porque lo. densidad de corriem—
te empleads es de 5 & 0 smpfm>.

5. Procedimiento de s_om pox arco sumergldo, me-
90 gin las reivindioagiones 1 o 8, caracterizado porqus el electrodo em-
plesdo tiena una composicién, demtro de los lfmites siguientes:
¢ 0,050,224, con preferencia, 0,08-0,12%
8 indicios = 0,48
} ¥n  0,5-2,0%
98 P <= 0,068
8 =< 0,068
Todo ello conforme ®s desaribe y reivindica-en la
presente memoria desardiptiva, que confte ds dnatro hojes esarites a
méquine por wna sl cars. )

00 Barocslona, 16 ds mo ds 1988,
DPelte
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