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MEHORIA DESCRIPIIVA

pary solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
E3SPaALl A
por Vulill ahos

& nombre de N.V, FHILIPS® GLOEILAMVENFABRIEEBHW, entidad holande-

ga, establecida en Dmmesingel 29, Bindhoven, Iolunda, por:
IFETODO DE S OLDAR OUN ARCO ZLECTAICO HIBRRO Y 4CLIOT,

La presente invencidn se refiere a la soldadurs con arco
eléctrico de hierro y acero por medio de un electrodo coasumible
de alambre desnudo c¢ue consiste de hierro aleado con 0,5 a 2% de
mahganeso y 0,5 a 1,5% de un metsl fuertemente reductor, preferen

5 temente silicio en una atmésfera gaseosa protectora de &cido car
bdnico con una densidud de corriente gue, en dependencia del tama
flo de la secciln transversal, estd comprendida entre 3000-50.CC0
A/cma.

Bste wétodo de soldadura es realizado con electrodos de una

10 seccidn transversal cilindrica. Bajo estas condiciones, la sal-
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picadura del metal de soldadura e a intensiaadés de corrien “Be
te comparativamente altes., Una desventajs es, no solamente cue

ccurre una pérdida considerable de.metal de soldar, zino tamuién

cue el zoporte de electirodo es intensamente conteminado lo que es

objetzble particularmente cuando se suelda cutométicamentie, dado

que a la larga, el suministro sutomdtico del electrodo cs bl&queg

do. Ademds, la contaminacidn de la superficie de la pieua de tra

bajo por la adhesidn de solnicaduras puede ser objetable,

De acuerdo con la inveucidn, la szlpicadura de metal de sol-
dar es detenida usand6 un electrodo que tiene una seccidn trans-
versal aplanada, cuya relscidn de tamafios estd comprendida entre
2 ¢+ 1y1l0: 1, rreferentemente entre 3 : 1y 6 : 1.

A causa de gue cuando se suelda en COa de acuerdo con la ine-
vencidn, en contraste con la soldadura con otros gases, tales como
argdén, hey menos salpicaduras que cuando se suelda con alambre ci
lindrico de la misma seccidn transversal, puede usarse un alambre
de una seccidn transversal considerablemente mds grande, cuando se
aplica la invencidn, sin gue se produzcan inconvenientes por un ex
ceso de salpicadura. A fin de mantener la tendencia a salpicar
dentro de limites admisibles cuando se usa un alambre cilindrico,
ha sido necesario limitar en este método de soldadura, no solamen
te la intensidad de corriente total, sino también el didmetro del
alambre, dado que tanto cuando se agranda el didmetro del alambre
como cuando aumenta la intensidad de corriente total, puede ocurrir
salpicadura en una medida molesta. Usando la invencidén, sin embar
go puede usarse en la soldadura, una intensidad de corriente mucho
nés alta. Lsto resulta nuevamente en una velocidad correspondien
temente mayor -de ls carrers. Cuaﬂdo se suelda de acuerdo con la
invencidn es ventajoso suministrar el electrodo de una manera tal

que el tamaiio més grande de la seccidn transverssl es perpendicular
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2 la direccidn longitudinal de la ranura.

particular cuando se sueldan ranvras catre ¢os bordes de plecas

rectangulares (asi 1llumsdas soldaduras de enpalme cuadrado) y cuan

Go se suelds la primera cupa en placss uue tienei lados inclinados.,
©1 ancho comparativamente grande del alvmbre en forma de ben
da tiene la ventzja, uuec & pesar de les pequefias desviaciones ine

vitables del centro de la ranura coa respecto @ l& linee central

del alambre durante ¢l movimiento del aparato autouéitico de soldar
a lo largo de la pieza de trubajo ¢ue debe ser soldada, el centro
de la ranura es cubierto por el arco a pesar de todo. &?emés, el
aloubre pléno tiene la rigidez mayor en 1 direccion de su dinen-

5160 de seccidén transversel mds grande, de modo que las desviacio-

W

nes del movimiento en una linea recta durante la soldadura en una
ranura, en cuabto ellas puedan ser el resultado de deformaciones del
alambre duranie el transporte, no deben ser tenides de ningln modo,
cuando la seccidn trsnsversal mds grende es perpendicular 2 la di--
reccién de soldadura. |

A causa de cue la rigidez del alambre en la direccidn de su

dimensidn muyor es teumbién mds grande gue la de ua slambre cilindri

co Gue tienc una superiicie correspondiente de la seccidn transver-

[

sal, las desviasclones precedentes cuando sSe suclda con un alambre
plano de la nmanera descrita son tembién menores cue las cue ocurren
cvando se suelda con alambre ciliadrico.

Sorprendentemente, la soldadura de acuerdo con la iavencidn de
la manera descfita, tiene otra importante ventaja con respecto a la
goldadura con un alambre ciiindrico. e ha encontralio que durante
la soldadura con el alambre en fowvme de cinta, ol eutremo asume una
forma algo puntiaguda como se muestra en la figura 1.

Se ha encontrado que esta forma puntiaguda no es formada cuan

do se suelda en gas de 002 con un alambre cilindrico.
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La transferencia de la gotita en el método de occuerdo cou . -
la invencidn ccurre principalmente en el extremo inferior de la |
cinte como se muestra en la figura 1. La pequeiia cantidad de sal
picadurs cue ocurre cuendo la soldadura de acuerdo con la ianvencidn,
puede ser atribuida a este hecho. Como se sabide, una cantidad
comparativemente peqyuefia de salpicadura ocurre también cuendo se
suelda en argon con alawbres cilindricos, lo cue puede mer atri-
bufde al extremo puntiagudo del alambre que se forme durénte el pro
cediniento. In particular cuando se suelda de acuerdo con la inven
c¢idn la primera capa entre dos placas inclinadas, la transferenciz
de la gotita en el wvunto de la cinta es muy pronunciada. En este
caso, el éxtremo de lz cinta asume una forma que corresponde apro-
ximadeamente a la forma de la ranura. HIsto se muestra en la figura
2a

Medisnte esta forma particular del extremo consumible del alam
bre, lo transferencia de la gotita se concentra sohre la ranura que
debe ser soldada. Se ha encontrado que con pecueilas desviaciones la
terales el alambre consumible es dirigido como si fuera de nodo au
tomdtico con su punta al centro de la ranura.

Este efecto puede ser considerszdo como la explicaciébn, para la
condicidn que cuando se usa el método de acuerdo con la invencidn
pueden hacerse Soldaduras bien conformadas en ranuras en V particu
larmente regulares.

Un ejemplo de la realizacidn de tal ranura es mostrade en la
figura 2.

Cada una de las partes 1 y 2 de la pieza de trabajo tienen una
pendiente de 309 ¥y estdn vinculadas por algunas abrazaderas 3 (sola-
mente se muestra una en una elevacidn frontal) por medio de soldadu
ras de unidn como en 4, |

Una tira de cobre 5 con un canal fresado 6 es presionado con-
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tra el lado inferior de la ranura por medio de las cuflas 7y de =

una manera tal que el canal en la direccidn longitudinal esté
ubicado bien ajustado contra la ranura (entre las placas 1 y 2).

Bl alambre 8 (mostrado con el lade plano hacia delante) es
suministrado desde el tambor 9§ por el rodillo impulsor 10 y el ro
Gillo presionador 11 y es alineado, i fuera necesario por rodi-
llos 12 ¥ 13 y el rodillo 14, movible con respecto a estos rodi-
1llos fijos. La corriente es suministrada a través del cable 15
y el miembro de guia 16,

Bl miembro de gule 16 estd aislado de la camisa 17 por me=
dio de los discos aislantes 18 y 19. A través.del tubo 20 es su
ninistrado gas carbdnico.

Bl miembro de guia 16 y la cemisa 17 son usualmente cons-
truidos de doble pared y son luego eanfriados con agus (lo que no
es mostrado aqui).

las dimensiones de la cinta en esta realizacidn son 2 por
8 mma. Il espesor de la placa es por ejemplo 25 6 40 rms., La
iptensidad de corriente total cuando se suelda la primera capa:
corriegte continua de 950 A; alanbre conectado al terminal positi
vo; velocidad de carrera. 50 cns. por minuto. Bajo estas condicio
nes, se obtiene una soldadura muy resular y homogénea. Cuando se
svelda con un alambre cilindrico, le soldadura es menos regular y
no pueden ser usedas tampoco una intensidad de corriente elevada
tel y tal velocidad de carrera.

Cuando se suelden las capas siguieates, pueden usarse las
mismas condiciones de soldadura, Si fuera deseable, la intensi-
dad de corriente puede ser aumentada a, por ejemplo, 1500 Le 1la
velocidad de carrera puede variar entre limites comparativamente
amplios, esto es, dependiendo del alimerc de capas en que la ranu-

ra debe ser rellenada.

.



4 esta intensidad de corriente comparativemente olev e, la' .
cantidad de salpicaduras es afin aceptable en muchos sspectos. Us
sebido, que cusndo se suclda con alambres cilindricos en CU 1o
se usan intensidades de corrviente mayores cue aproximadamente 700 A,

con un difmétro de 2 mm en vista de la 11admwu1bin caentidad de sa&

(N3

picaduras. Cuando se sueldan placés delgadas, por ejemple de apro=-
ximadanente 10 mnms. de cspesor, -de acuerdo con la invencidén general
mente se usard una cinta més delgadsa, por ejemplo 1 x 4 mm. y una
intensidad de corriente inferior, por cjemplo 500 a 70C A,

10 Tenbién vueden ser usados otras soldaduras'@ue la nmostreda en
la figura 2. 8i, por ejemplo, es posible girar la placa deapués de
soldar un lado, a menudo nuﬂden usarse ventajosamente, soldaduras

. ).

gue tienen pendientes sobre ambos lados y una pavite recta snty

D

ellas. Tanbién en estas realizaciones, se obtiene una penetracidn

15 particularmente regular cﬁundo ge suelda de acucrdo coun la invencidn,
y la cantidad de salpicaduras es meanor que cuando se suelda con alanm
bres cilindricos y a la misma intensidad de corriente.

¥l uso de un electrodo apianado ya ha sido propuesto en varios
métodos de soldar, por ejemplo también para soldar en una atmbésfera

20 de ges vrotector.

In la patente americana 2,346.593, por ejemplo, se deccribe la
soldadura en un gas, tel como argén, pera excluir la accidén del oxi
geno y nitrdgeno atmosférico, usdndose un electrodo'cintiforme, cu-
vya relacibén de tamafios en seccién transversal es mayor que 16 : 1,

Se encontrd que electrodos de estos tumaiios son inadecuados cuando

3
i

se suelda en una atmdésfera carbdnica a c&usa de gue en ese caso el
alambre ya no es consumido regularmente y se obtilene una apariencia
irregular de la soldadura,

Esta‘SOlicitud gue corresponde a la presentada en Holanda, el

30 15 de Septiembre de 1959, bajo el afm., 243.380, se acoge a los bene
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ficios del articulo 51 del vigente Estatuto

dustrial.
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan pa
ra que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn en
Espaiia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

l.- IMétodo de soldar con arco eldctrico hierro y acero por
nedio de un electrodo de alambre desnudo consumible que consiste
de hierro que esté aleado con 0,3 -~ 2% de manganeso y 0,3 - 1,5%
de un metal fuertemente reductor, preferentemente silicio, en una
atndsfera gaseosa protectora de carﬁono, a una densidad de corrien
te de 3000-30,000 C/cmz, caracterizado por el hecho de que se usa
un eleétrodo que tiene una seccidn transversal aplanada, estando
comprendida la relacidn de las dimensiones entre 2 : 1y 10 : 1,
preferentemente entre 3 3 1Ly 6 : 1.

2,~- Hétodo de acuerdo con la reivindicacién 1, caracteriza=~
do porgue el electrodo es provisto de una maenera tal que el tamafio
mayor de la seccidn trunsversal es perpendicular a la direccidén lon
gitudinal de la ranura,

3.~ H&todo de soldar con arco eléctrico hierro y aceroc.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, repre
sentado en el dibujo cue se acompaila y con los fines gue se han es

pecificado,
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Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a miquina por

una sola cara.
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Madrid,
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