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I40MORTIA  DESCRIPTIV,
para solicitar
en
ESPANA
ler. CERTIFICADO DE ADICIQN
a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION,

entidad.norteamericana,
establecida en 30 HXast 42nd Street, Nueva Tork, NeY., Bstados
Unidos de ﬁmérica, por:
nMIBTORAS INTRODUCIDAS %Wl EL OBIETO DE LA Pamimm PRINCI-
PAL», nidm.230.636, expedida al 20 de Tebrerc de 1957, por:

wProcedimiento pera soldar y recubrir artfculos por arco®.

La pressnte invencidn se refiere a un proceso y aparato
perfeccionados para el revestimiento o soldadura por arco eléc-
trico de cuerpos sdlidos de materiamles eldctricamente conducto-
res o no conductores.

En nuestra solicitud de patente n% 230.636 se exponen un

S
procaso y eparato para el revestimiento o soldadura por arco,
en los cuales se lleva o acerca un electrodo de alambre fungi-
ble a una parte externa de un chorro de arco descargasdo desds
une boquilla hacia una pieza a trabasjar.
10 1 chorro de arco se produce haciendo passr Wi erco junta-
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mente con una corriente de gas a travéds de un pasaje estrecha-
do, cuya drea de seccidn recta es no mayor que el érea de la
seccidn recta de un arco libre (o no confinado) equivalente. Il
arco utilizado se forma entre un electrodo de varille no fungi-
ble dispuesto con su extremo disruptivo en el interior de una
bogquilla de gas provista de un pasaje estrechado de salida, ¥y
unos medios electrddicos de polaridad opuesta gue comprenden
bien el alambre fungible por sf solo, o bien el alombre fungi-
ble y una pieza a trebajar eldctricamente conductora. El chorro
de arco dirizido, de alta temperatura, funde rdpidemente el d ec~-
trodo de alambre al ser dste inmtroducido en el chorro por fuera
de la boquilla, y convierte el metal fundido en una filna proyec~
cidn de gotitas que se depositan en la pleza @ trabajaf subya -
cente, para producir un revestimiento adherente o llenar un sur-
co de soldadura. kn aquellos casos en que la pleza a trabajar
estéd conectada en el ciecuito eléctrico, la superficie que re-
cibe la proyeccidn se convierte en blanco o nunto de recepeidn
del arco, proporcionando asi en la superficie de trabajo unas
temperaturas considerablanente nés elevadas que las que de otro
modo se alcanzarian.

Tales proceso y aparato han sido perfeccionados, conforme
e la presente invencidn, transportando o haciendo avanzar espe-
cfricamente el electrodo de alambre fungible hasta el efluents
del arco dirigido, en el interior de la boquilla de gas. Este mé-
todo tiene las ventajas principales de un control perfecclonado
del enfoque, situacidn y calidad de pulverizacidén de le proyec-
cidn de metal fundido. Il alambre se sitda de preferencia en el
punto de minima seccidn recta de boquilla o en sus proximidades,
dando lugar asi & un impulso mdximo, o casl mdximo, de transfe-

rencia desde el gas de arco, caliente y e gran velocidad, al ma- '




(&)

10

15

20

25

terial fundido de revestimiento.

En particular, la presente invencidn concierne & une mo-
dificacidn del proceso de revestimiento o soldadura por arco
conforme a nuestra solicitud de patente n? 230.636, que inclu~
ve /las etapas de hacer avanzar un electrodo de alambre fungible
hasts el interior de un chorro de arco dirigido hacia una pile-
za 8 trabajar, y depositar la proyeccidn de metal fundido asf
obtenida en la superficie de la pleza a trabajar o en un surco
de soldadura de ésta, produciéndose dicho chorro de arco per
el paso de un arco, farmado entre un elesctrodo de varilla no
fungible dispuestn en el interior de una boquillé ¥ unos me-
dios electrddicos de polaridad 0pueéta que comprenden el alam-
bre fungible (o bien tanto el alambre fungible como una pieza
a trabajar subyacente), en unidn de una corriente de gas, a tra-
vés de un pasaje estrechado de dicha boquilla, dotado de un drea
de seccién recta que en su parte mds estrecha es no mayor que el
érea de la seccién recta, a la misma distancia del extremo del
2lactrodo de varilla, de dn arco libre (o no confinado) equiva-
lente y de 1z misma intensidad de corriente protesido con una
corrisnte del mismo mas que fluya por una boquilla de la misna
4rea de paso que la parte mds estrecha de dicho pasaje estrecha-
do, al mismo caudal volumdtrico que el gas suministrado a dicho
pasaje. Conforme & la invencidn, el electrodo de alambre fungi-
ble se introduce lateralmente a través de la parsd de la boqui-
1lla hasta una parte del chorro de arco del interior de la boqui-
1lla.

ILa invencidn incluye asimismo en su dmbito un aparato para
poner en prdctica el proceso descrito

in el dibujo ad junto:

- la figura 1 es una vista fragmentarig, principalmente en
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seccidn recta vertical, de un aparato ilustrativo de una forme
de la invencidn; y

- 1las firuras 2, 3 y 4 son unes vistas semejantes de dis-
tintas mod ificacionss del aparato.

Como se indica en la fig. 1, el aparato A incluye un elec-
trodo de varilla 10 situsdo en relacidn coaxil con un electrodo
de boquilla 1l. Tales electrodos se conectan a una Tusnte de su-
ministro 12 de energfa eldctrica por medio de conductores 13 y
14, respectivénante; 4 través del espacio anular comprendido en-
tre el alsctrodo de varilla 10 y el dnima 15 del -electrodo de
boquilla 11 fluye una corriente de un gas escogido. Lste gas
puede ser cualguier gas adecuado para arcos, tel como argdn, he-
1lio, nitrdgeno o hidrdgeno. Is conveniente ol empleo de algo de
hidrdgeno en la mezcla de zases cuando el hidrdgeno sea metalir-
gicamente aceptable para incremsntar la fusidn en el alambre, a
cause del calor adicional creado por la generacidn de hidrégeno
atdmico en el arco, y su recombinacidn subsiguiente en sl mate-
rial de proyeccidn o cerca de éste.

A través de un nasaje lateral P de ls nared del electrodo
de bogquilla 11 se hace avanzar un elambre fungible 16, mediente
rod 11los 17, hasta el ianterior del nasaje 18 de la boguilla. I
glambre se representa formando un dngulo agudo de entrada con
respecto a la horizontal, pero esto es sdlo par conveniencia. El
punto,en posicidn vertical, sn que el alambre entra o incide se
escoge en la posicidn més satisfactoria para un tamafio y confi-
guracidn dados del equipo. Il alambre queda, pues, situado lo més
cerca posible del punto de méximo estrechamiento de arco y méxi-
ma concentracidn de impulsos 31 alembre 16 se halla en contacto
eldctrico con el electrodo de boguilla 11, y puede asi convertir-

se en electrodo al sobresalir penetrando en el pasaje de boqul =
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lla 18. 1 arco 19, que en principlo pasaba entre los elsctro-
dos 10 y 11, tiende entonces a transferirse en parte al alamlre
16. ¥l nmetal fundido procedente del alambre 16 es, pues, proywe c=-
tado en forma de efluents 20 a gren velocidad con la corrliente

de zas. La boquilla 11 es eunfriada a una temperatura inferior a
la de su punto de fusidn, haciendo pasar un fluido refrigerante,
tal como agua, desde la entrada 21 y por medio del pasaje 22 has-
ta la salida 23, Debajo del eparato A hay dispuesto un receptor
adecuado R} en la zZona en la cual es’descargado el efluente 20

que contiene el metal de proyeccidn.

La velocidad de avance del alambre se ajusta en combina-
cidn con la potencia eldctrica manteniendo la punta derretida
del aglambre aproxiinadamente en el centro del pasaje de boquilla.
De ello resulta que la proyeccidn de metal queda aproximadamen-
te en 1inea con el eje longitudinal del pasajs de bogquilla 18.
Una velocidad de avance demasiado lenta da lugar a una proyec=-
cidn de particulas grandes formendo dngulo con dicho eje, dngu-
lo que queda situado en el lado desde el cual se hace avanzar
el alambre. Un aumento de la velocidad de avance hasta mds alld
de las condiciones dptimas da como resultado la misma proyec-
cidn que con velocidad demasiedc escasa, excepto en la circuns-.
tancia de que la proyeccidn queda situada al otro lado de dicho
eje. Ambas condiciones son, por supuesto, inconvenientes.

Gon alambre de 1,6 mm de didmetro y une potencia total de
10 kW en corriente continua (polaridad negativa en el electrodo
de varilla) se han utilizedo & satisfaccidn unas velocidades
ideales de avance de alambre de 635 cm/min. para acero, 355
cn/min. para una aleacién.de BO%Ni-zo%Cu, y 762 cm/min para alu-

minio. El equipo utilizedo para las condiciones anteriores te-

nie una boquilla de 3,2 mm de didmetro de gargenta con un dnima
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de un déngulo de 302 de divergen
£n la modiricacidn de la fig. 1, el electrodo de boquilla
y el alambre fungible se encuentran al mismo potencial eldctrico.
Esta disposicidn de circuito permite que se produzca una eficaz
autorresulacidn en relacidn con el avance de alambre, que tien-
de a mentener la punta fundida del alambre en el centro aproxima-
do del pasaje de boquilla. Al sobresalir el alambre en el nasaje
longitud inel de boquilla, comienza a llevar intensidades de co-
rriente cada vez mayores. Si sobresale hasta mds alld del cen=
tro del pasaje, la mayor intensidad de corriente, mds el caldeo
por resistencia & lo largo de la varte sallente del alasmbre, nés
la nmayor exposicién a la corriente gassosa de alta energia, au~
mente la velocided de fusidn, y el alambre se funde con nds ra-
pldez en retroceso hacia la posicidn central. i la velocidad
de avance del alambre disminuye, y con ella la magnifud salien-
te do alembre, el alambre llevard menos intensidad de corrien-
te y el electrodo de boquilla tomard mayor intensidad de corrieﬁ-
te. il efgcto total resultante serd el de reducir la velocidad
da fusidn. o
#1 pasaje lonzitudinal de boquilla que se extiende mds mlld
del alambre sirve para enfocar y reguler la posicién de la co-
rriente de pgotitas derretidas. Il pasaje divergente de descarga
sirve para reducir indeseables taponamientos producidos por de-
péeitos de partfculss de metsl derretido en el interior de la bo-
quilla. Un pasaje diverzente, en el electrodo de boquilla, ex -
tiende tembidn el drea electrddica y reduce la densided de co -
rrienta. Con ello sa contribuye & reducir la erosidn a grendes
intensidades de corriente. Asimismo, un pasaje divergente, en el
electrodo de boquilla, permite llegar a velocidades supersdénicas

2 7
de salida de gas en ciertas condiciones, lo cual acelera aun més
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al material derretido en el chorro de proyeccién produciendo
un mayor impacto sobre las pilezas a trabajar, y unos revesti-
mientos o soldaduras mds densos. Por las razones que anteceden,

por lo tanto, se prefiere que la salida de boquilla tenga una

mayor érea de seccidn recta, en comparacidn con el drea de la

[9)]

boguilla en el punto de entrada del alambre.
Una proteccidn adiclonal de gas, vara reducir al minimo
la contaminacidn del eflusnte por el aire atmosférico, se ob-
tiene introduciendo gas protector en le salida de la boguilla
10 por medio de un dispositivo husco de alimentacidén 28 de la for~-
ma del extremo de salide de la boquilla,
En la fig. 2 se representa una modificacidn actudlmente
preferida del ovresente invento. In esta forma de ejecucidn, ol
electrodo 16 de alambre fungible se halla eléctricamente aisla-
15 do del electrodo de boquilla 11 por medio de un aislador eléc-
trico tubular 24 montado en el w»asaje lateral P. Las conexiones
eldctricas principales desde la fuente de energfa 13 del arco
ge efectdan por medio de la linea 13 hasta el electrodo de va-
rilla 10, v de la linea 25 &l alsmbre fungible 16. El electrodb
20 de boquilla 1l se halla conectado al suministro de ensrgia par
medio de una resistencia 26 que tiende a mantenar la boquilla a
un potencial inferlor al del alambre fungible.
dste aperato de la fig. 2 se puede hacer funcionar con ve-
locidades de avance de alambre mayoras que las del de la fig. 1,
25 por poder mantenerse mayores niveles de potencia an el slambre
sin daflo para la boquilla. Hsto resulta importante cuando se de-
sean utilizar velocidades de avance de alsmbre hssta de 45,4 kg/h,
o mayores. antre el slectrodo de varillas y el electrodo de boqui-

1la se mantiene un arco viloto para efectuar la iniclacidn del

30 proceso, y también para mantener el arco si por alguna razén ce-
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se el avance del alambre. 1 contacto eldctrico que va desde el
conductor 25 al alambre 16 puede sstar situado exteriormente
con resnacto al soplete, para incrementar el celdeo por resis-
tencia a lo largo del alasnbre. |

“n la modificacidn del invento representsda en la fig. B,‘
la prolongacidn 27 de la boquilla sirve a los mismos fines que
las boquillas prolongadas de las figs. 1 y 2, esto es, a los de
facilitar el enfoque y dirigir la corrlente de gas vy particu-
les derrstidas a un punto o zona conveniente, y reducir al mini-
mo la contaminacidn de las particulas derretidas. con aire.

En la fig. 4 se reprsssnta otra modificacidn del invento.
La intensidad de corriente del arco que procede del electrodo 10
se divide entre el dnodo de boguilla 11, el electrodo de alambre
funzible 16 v la pleza a trabajer 29, mediante un ajuste adecua-
do de las resistencias reguladoras 26 y 30. s

‘Los ejemplos siguientes describen el emplec sfectivo de es-
ta invencidn pera aplicar revestimientos retdlicos a placas de
base metdlicas

ETUMPLO I: Soplete de arco con proyeccidn de alambre de 80%-20%Cu:

Se utilizd un aparato del tipo represcntado en la fig. 1,
con la excepcidn de emplearse una boquilla de dnima recta, esto
es, de salida no divergente. Se hizo pasar una nezcla de gases
de 5,66 m9/h de arpgdn y 0,382 m3/h de hidrdgeno por alrededor de
un electrodo de varilla de tungsteno toriado de 3,2 mm de'diéme-
tro v saliendo por un pasaje de 3,8 mm de didmetro (no divergen-
te) en el electrodo de boquilla. Se hizo saltar entre dichos elec-
trodos un erco de corriente cont{nua de 150 amperios a 75 voltios,
siendo el alectrodo de varilla de polaridad negativa. A través de

un pasaje del costado de la boquilla se hizo avanzar un alambre

de aleacidn de BO%Ni-20%Cu de 1,6 mn de didmetro, a una velocidad
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de 101 em/uin. En ls salida de la boquilla se introdujo como
gas protector adicional hidrdgeno a razdn de 1,42 mo/h. El
efluente de gas caliente y la proyeccidn de metal derretido
procedente del electrode de alambre se hicisron incidir enton-

s 2 = 7/ 2
ces sobre una barra giratoria de acero cilindrica, laminada en

frio, de 1,27 cm de didmetro situada a 2,54 cm de la salida de

la boquilla del soplete. El revestimiento de aleacidn resultante
era denso, adherente, de una porosidad inferior &l uno por
ciento v de una proporcidn de impurezas de dxido inferior al
uno por cisnto.

BJENPLO Il: Soplete de arco con proyveccidn de alambre de acem @

Se utilizd un aparato del tipo representado en la fig. 2.
Se hizo pasar una mezcla de gases de 5,66 ms/h de argén Y
0,396 m°/h de hidrdgeno por alrededor del elecirodo de varilla
de tungsteno toriedo de 3,2 mm de diduetro y saliendo por el
pasaje de un'electrodo de boquilla de 3,2 mm de didmetro de gar-
ganta y de una salida divergente segdn un édngulo de 30°. Entre
el elasctrodo de varilla (polarided negativa) y el electrodo de
alambre fungible mds el electrodo de boquilla se hizo saltar un
arco de 110 amperios de corriente continue a 80 voltios. El elec-
trodo de alambre fungiblé llevaba 100 amperios mientras al ele c=
trodo de'boquilla se le suministraba una corriente de arco de 10
smperios. L electrodo de alambre fungible era una varille de
soldadura de acero al carbono de 1,6 mm de didmetro, suministre-
da a una velocidad de avance de 444,5 em/mine %n ls selida de la
boquilla se introdujo como gas protector adicional hidrégeno a
razdén de 1,42 m9/h. Bl efluente de gas cellente y la proyeccidn
de metsl derretido procedente del elactrodo de alambre funsgible
se hicieron incidir entonces sobre una barra giratoria R de ace-

ro al carbono, de 1,87 cm de didmetro situada a 2,54 cm de la
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boguilla del soplete. Il revestimiento resultante de acero so-
bre acero era denso, adherente, tenia una porosidad inferior
al 5 por ciento y una impureza de dxidos inferior al uno por
cisnto.

Las formas de seccidn recta de los pasajss de boquilla’
descritos en cuanto antecede son circuleres, psro pueden uti-
lizarse, sin apartarse por ello del invento, otras formas teles
como rectanpular, cuasdrada u ovelada. |

DLsta solicltud que corresponde a le presentada en los Eg~-
tedos Unidos de 4mdrica el 11 de Julio de 1958, -bajo el nimero
747,938, se acoge a los beneficios.del articulo 51 del vigente

Bstatuto sobre Propiedad Industrial.

NOTA

Ios puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de este Certificeado de Adicidn en Bspaiia,
son los siguientes:

12,~ Wejoras introducidas en el objeto de la Patente prin-
cipel n? 230.636 por »Procedimlento para soldar y recubrir art{-
culos por arco”, que incluyen las etapas de hacer avanzar un
electrodo de alambre fungible hasta el interior de un chorro
de arco dirigido hacla una piezs a trabajar, y depositar la pro-
yeccidn Ge metael fundido asf obtenide en la superficie de la pie-
za a trabajar o en un surco de soldadurs de ésta, produciéndose
dicho chorro de arco por el pasc de un arco, formado entre un
electrodo de varilla no fungible dispuesto en el interior de
una boquilla y unos medios electrddicos de pdlaridad opuesta
que comprenden el alambre fungible (o bien tanto el alambre fun

gible como una pieza a trabajar subyacante), en unidn de una co-

- 10 -
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rriente de gas, a travds de un pasaje estrechado de dicha bo-
quilla, dotado de un drea de seccidn recta que en su parte mds
estrecha es no mayor que sl drea de la seccidn recta, a la mis-
ma distancia del extremo del electrodo de varilla, ds un arco
1ibre (o no confinado) equivalente y de la misma intensidad de
corriente protegido con una corriente del mismo gas que fluya
por una boguilla de la misma 4rea de paso que la narte més es=-
trecha de dicho pasaje estrechado, al mismo caudal volumdtrico
que el gas suministrado a dicho nasaje, caracterizadas por el
hecho de que el alambre fungible se introduce lateralmente a
travéds de la pared de la boquilla hasta una oarte del chorro de
arco del interior de la boquilla.

22,- iiejoras conforme a la reivindicacidn 1, caracteriza-
das por el hecho de que el alambre fungiovle se hace avanzar has-
ta el chorro de arco que fluye en el interior de dicho paseje de
boquilla estrechado.

32,- Iejoras conforme a la reivindicecidn 1, caracteriza-
das por 8l hecho de que el alambre fungible se hace svanzar has-
ta el chorro de arco en las proximidades de la entrada de un pa-
saje de sallda divergente situado inmediatamente aguas abajo con
respecto a dicho pasaje estrechedo.

49.- lejoras introducidas en el objeto de la Patente »ri n-
cipal n? 230.636, que comprenden un apsrato para ponér en practi-
ce el pfocaso de las reivindicaciones 1 a 3, gque incluys un elec-
trodo de varilla no fungible dispuesto en el interior de una bo-
quilla que comprende un pasajs estrechado, encontréndose el ex-
tremo de dicho slectrodo en las proximidades de la entrada de di-
cho pasaje estrechado, una fuente de suministro de corriente

eldctrica conectads & dicho electrodo no funpgible y unos medios

electrddicos de polarided opuesta que comprenden un electrodo de

- 11 -
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alambre funsible, o bien tanto un electrodo de alambre fungible
como uns pieza a trabajer subyacente, y unos medios de avance
o transporte para hacer avenzar dicho electrodo de alambre fun-
gible hasta un chorro de arco producido por el paso de un arce
formado entre dicho electrodo no fungible y dichos medios elec~
trédicos de polaridad opussta, en unidn de una corriente de sas,
afravds de dicho pasaje de boquille estrechado; caracterizadas
por el hecho de que dicha boquilla comprende un pasaje electrd-
dico lateral dispuesto para conducir el alambre fungible hasta
une parte del chorro de arco comprendida en el interior de dicha
boquilla.

5%,~ Hejoras conforme a la reivindicacidn 4, caracteriza-
das por el hecho de gue dicho pasaje electrddico desemboca en
la superficie de parsd interna de dicho nesaje de boquille es-
trechado.

6%~ Ilbjoras conforme a la reivindicacidn 4, caractsriza-
das por el hecho de que dlcho nasaje electrddico desemboca en
la superficie de pared interna de un pesajs de boquille diver-
gente que forma lg salida de dicho pasaje estrechado.

7¢.- Kejoras conforme a cualquiera de las reivindicacio-
nes 4 a 6, caracterizadas por el hecho de gue dichos medios ds
paso de electrodo estédn dispuestos en une parte de la pared de
la boquilla eldctricemente aislada. ‘

8%.~ Hiejoras conforme a cualquiera de las reivindicaciones
4 @ 6, caracterizadas por sl hecho de que dicho pasaje electrddi-
co esta dispussto formando 4ngulo azudo con el eje del chorro de
arco. '

92,- ifejoras conforme a cualquiera de las reivindicaciones
4 a 8, caracterizadas por unos medios de »aso, en la salida de

la boquilla, para descargar una corriente de gas indeperndiente
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destinada a proteger con respecto a la atmdsfera el efluante
da arco que contiens la proyeccién de metal.

102.~- Mejoras introducidas en el objeto de la Patente
Principal n% 230.636.

Tal y como se ha descrito en la Moworia que antecede, re-
nresentado en el'dibujo que se acompaila y con los fines que se
hen especificado.

Zsta Memoris consta de trece hojas escritas a mdquina por

una sola cara.

Medrid, |4 JUL 1953

- 13 -
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