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La presente patente se refiere al procedimiento
de soldar eléctricamente al srco en que scbre piezas de la-
bor de acero se deposita un metal fundido por un arco encen-
dido al extremo “"vivo" de un alambre de soldadura, desnudo,
€n un gas protecﬁor. ~

Conmio consecuencia de la técaica conocida en la
soldadura de metales no férreos y de hierro aleado, se he
sugerido utilizar wlenires de coldadura desnudos de hierro
Lara solcar piezas de acero en gas raro,

Se ha demostrado (The Welding Journal, pars. 406
Sff. 1.952) cue la composicidén el netal de base ejerce una
gren influencia gobre le pososidad de la soldadura obtenida,
vy wés especisluente gue cusndo se stelda con un gas corpues~
to de argdn, ritrdieno o nidrbégenc o mezclas de argén con
nitrégeno, hidrdgero u oxi;eno, la extensidn de laz porosidad
de la soldadura depende o varie con la exteusidén en la cue
tanto el metal base couo el slambre de soldadura hen sido
degsoxidados.

Debido el zlto precio ael Las raro, Sse ia suge-
rido usar nezclas ce unondxido de czrbono y vidxido de carboe-
no pera yroteger el netal de soldadurs fundido (ante le acci-
én de gas de la atndsfera) (wenoria de la patente suericans
n® 2.504.868). Se havis sugerido anteriormente utilizer para
este fin mezclas de pas compuestes de bibdxido de carbono y
un ges reductor cue reaccions con el mismo psra formar mo-
noxido de cerbono (memoria de las patentes anericsnas nos.
1.747.202 ¥y 1.746.205), pero estas sugerencias nunca se pu-

£

sieron en préctica en une extensidn z.reciable, probablemen-;

te porcue la celidad de le soldsdura {recuentemente dejaba
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pucho cue desear y el trelejer cou el mondxido de carbono

pmuy téxico es un inconveniente.

Se;¥n 1la presente psztente, el procedimiento

ge solcadura eléctrice sobre piezes no desoxidsdas o incom-
pletaniente desoxidades sobre las cuales se deposite un metal
de soldesdure fundido por um arco sl extremo de un alambre

de scldadurs desnudo conductor de corriente en un gas pPro-
tector, se ceracteriza porcue el zlemwbre de soldsdura es de
nierro zlesdo con 0,3% a 2% (en peso) de manganeso y 0,3 &
1% (en peso) de por lo menos un elerento fuertemente reduc-
tor, neciendo sdends uso de un ¢as protector constituldo por
viéxido de carbono. Acero no desoxidado o incompletamente
jesoxidsdo es reconocible puecto cue ususlmente contiene se-
gregados., Aparte de un pecuefio contenido de 4xido de hierro,
tal acero contiene un méxino de 2% (en peso) de manganeso ¥y

unas poces décinas de 1ih de otro metal. Tal clase de acero

contiene metesles fuertemente reductores nasta un ndxinmo de 1%.

Elenentos fuertemnente reductores sdecusdos

para alearse en el eclanbre de soldadura utilizado en el pro-
cedimiento de acuerdo con ls pstente son, cor ejemplo, sili-
cio, titanio, a2luminio, cromo, venadio y circonio., Se nace
uso preferéntenente de un zlambre de soldadura sleado con
riangeneso en la centidad especificzda y por lo menos 3%

(en peso) de silicio vy titanio, Z£1 silicio tiene lz ventaja
de cer berato y después de naber formado silicatos con otros
6xidos, su éxido fécilnente sube = la superficie del metal

Licuido y se separa como una pelicula extremadamente delgada

]
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en ls superficie del netzl golidificado. El titanio produce

un alto (rado de desoxidscidn, se disuelve satisfactoriamen-
te en hierro y couo dxido forme una escoria satisfactoria
con Si0g. Ha sido sorprendente constatar que, bajo las con-
diciones arriba descritzs, al soldsr sobre plezzs de acero ?
no desoxidado o incompletamente desoxidade se he podido obL-
tener une soldsdura de buena calidad y libre de porosidsd y
defectos superficiales., Adenis constituyd una sorpresa ha-
llar cue el bidxido de carbono reacciona solo en una exten-
sién comparativemente pecuetia con el wetal de soldedura, de
modo cue sélo una pegueiia perte de los elementos reductores
es oxidada por la sccidn del bidxido de corbono sobre el me-
tal de soldsdurs.

Al ejecutzr el objeto de la patente, pe-
cuelias cantideades de elementos fuertemente desoxidados pue-
den ser transferidas desde el alawbre de soldsdura al metal
funaido de la piezs de labor con el gue se mewzclan rédpida-
vente, de modo cue los dxidos de metal gque se encuentran siem-
pre en scero Lo desoxidedo o imcompletamente desoxidado,
son reducidos e impedidos a reaccionar con el cerbono, cue
tanbién se encuentra sienpre en el acero, reaccidn cue pro-
guciria monéxido de carbono y daria origen o porosidad en la
soldadura. Puesto que la soldadura secln le patente se realif
za con un alanbre conteniendo no mds de 2% (en peso) de man- |
ganeso ¥y 0,3 a 1% (en reso) de elemento reductor, ¥ el metali

de alambre de soldadura es mezclado con el metal base duran- !

te la operazcidn y frecuéntenente se oxida por los constitu-
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yentes de la wisma, es posible coumsegulr una soldadura cue
tiene conmpletanente 0 en esericia completamente la misma cow-
posicidn cue el netzl Lese, de wodo cue tawbién las propie-
dades mecdnices del netsl de la soldadura corresvonden al del
nietel de la pieza a soluar, lo cue es zenerslmente desgable
respecto a los recuisitos para una unidn soldada.

s aconsejable ejecutar el procedimiento
con la ayuda de elta densidsd de corriente en el zlambre gde
soldadura, es decir una densided de mds de 10.000 amp. cm?,

De este modo el zrco permanece satisfac~
toriamente dirigido hecia la pieza 2 soldar durante la ope-
racibén de soldzdura. Ademds el arco penetra profundamente en
le pieza de labor, de modo cue es posible obtener uns unidn
recta & tope sin proveer una zhertura preliminsr en V en los
bordies de una plenchea ccmparatlvamente gruesa, por ejemplo
de 10 nm, de espesor depositando metal Tundido en anbos lados_
de la plega & soldar.

Puegto cve en general el corddén no debe ser
demesiado oncho, se aace uso preferéntemente de un slamobre de,

s O mnm,., de esgesor,

w

soldadura de 1,5 &
Puesto que el alambre de soldadura se consu-
me a un ritmo elevado, el procedimiento seglin la invencidn
es particularmente adecuado para funcionamiento continuo, en
cue el nlanbre de soldadura y el gas protector se suminis-
tran continuanente al srco; por lo tanto se utiliza preferén-

tenente un aparato soldador cue coumprende una cabeza soldado-

|

i
ra y tiene un tubo de guile pera el suminigro continuo ge |

et
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alambre de soldaduras, conectzdo s una fuente de corriente,
haciéndose yrovisién de un espscio, sl cue puede suminis-
trarse ges, pernitiendo cue el mismo escape en un extremo
del tubo de gula. Le ceuveza soldadora est? preferéntenente

dispuesta de une Laners tel cue la wisma esté separada del

arco en no més de 5 cm. Tel gparato es conocido para soldar

alambres de retaules no férreos y aierro alezdo, haciéndose
uso de s raro para le proteccidn.

Ll procediniento tiene la ventaja de que se
utilizs el Larato y no téxico bvidxido de cerbono como pes
protector y puede obtenerse en el estazdo 1icuido o sdélido en
centidades conparativenente grzudes en envases v cilindros
v ademds ge puede febricar locszluente,

Conparzdc con argdn, el bidxido de carbono
tiene la ventaja adicional de cue un consumo de gas de 5 &
15 litros vor minuto provee = una adecuada proteccidn, wmien-
tres cue en g1 cas

s0 ¢e zr.én ge reculere por lo menos £5 1li-

tros por Linuto pears trensportarse a través y zlrededor del

£TrC0.,.

Le patente temkién sermite reslizazr soldadu-

ras laigug en un tiempo compsrativamente breve, puesto que

la cabezs g434-d0rs puede ser desplazada a un régimen de més

Ge cien, 4 ejenplo, 150 cw:. por minuto a lo largo de 1la

§0Ldadura, gip oytener una colsadurs sefectuosa.
41 poner en préctica la patente es aconseja-
ble libex\ar pr
N e

el lia Z0Ng ge

i
1

i

evizmente la superficie de las piezas de labor
& y.

soldedure cue ge ve a realizer, lo uds completat
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miente posible de dxido de hierro, que se encuentra frecuente—v
uente como herrumbre de nierro y en forma de una costura de-
bido a le laminecidn, ye cue esto podria &Gar lugar a porosi-
dad.

’

Lz pztente se jondré ean prictica preferén- ?
tenerte con el uso Ge corriente continua. Si se ennlease co-
rriente zlterna, tendris cue edoptarse medides para estabi-
ligzar el urco,

Con el fin de cue el objeto de la patente
vueda ejecutarge perfectanente, se deccrivird ahora una rea-
lizacidn, a titulo de ejewplo, con referencia 2 los dibujos
adjuntos.

Heciendo referencia a la figura, los nlme-
ros de referencisc 1 y £ desi_nsn 2os planchas de acero no
deséxidado o no conplétezuente desdxidado, ce 10 mm, de grosor
estando liverads de bxidos superficisles la zona de la solda-!
dura, cue se va & practicer. El zlanbre 3 de soldadura estd
arrollado sobre el cerrete 4, cesde donde pasa a través del
tubo 9 de guia & la cabeza 5 soldadora, mostreda en una vis-
ta seccional y llega encima de la itrechea entre las planchas
1y 2. AL extremo del alanbre 3 erde un arco 6. El slawbre o
de soldsiure pesa entre dos rueses lupulssdas 7 y 8 para Jdes-
nlozar el slawbre de soldsdura v & trav és del tubo 9 de gula
hazste el arco 6, ¥y los planches 1 ¥y 2. Yor medio de un cable
10 se suministre corriente por vic del tuvo guiador 9 el
clambre % Jde soldadura, £idxido de carbono de un cilindro conf

teniendao vidxido de cerbono licuido o desde un recipieunte

[«3
o
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b16x1’o Ge caruoho s0lido se suninistra e través de un con-

o)

-

ducto 11 & lg cebeza © soldcdora 2 través de la sbertura 1R.

Durente la operscidn de soldadura, lzs rue-
dzs impulsezdas 7 ¥ © retirazn ezlenbre de solaadura de 2 nx,
de espesor ucsde el carrete 4 y le suministran =1 srco 6,
cue fuunde el alalbre de solcmaura z velocidad constante, por
ejeunlo de 4,95 W. pOr ninuto. . trevés del ceble 10 se suni-
bistra una corricute coutinue de 470 amp. (polo nositivo)
a1l alawbre de solaadura cowir el Tin de wauntener el arco de
soldudura 6, Lo centided de fas de vidxido de carbono suniie
uistrade por minuto es de 10 litros (1 atndsfera, temperatu-
ra subiente). La cesbeza scldadora se desplaza al régimen de
125 er. por minuto & lo lergo de la separacién.

Después de habersze necoo uns solisdure por
toda la longitud de le sepszracibn, la pieza de labor se
vuelve y se hace une solisdura tswilén en la otra cera. La
unldn de solisdura obteniis estéd libre de .orosidad, como
resulta evidentereute de unc rediogrefia y muestra una super-
ficie lisa. En una seccidn la sevaracidn se encuventra comole-
tanente rellencda de netal. Cusido leas gos plancones 1 y 2
son uintidas de un nmisuo wodo por una soldzdura en forme de V,
la operacidn se ejecutea cu o pesaias, siendo las condiciones |
euteramente las nisues, con la excepcidn del ritro de despla-
zauwiento de la cabeza solcaoora, Ccue es de 70 cui. por minuto.

Teuwvién este ceso se consigue vna solded ura
lisa, perfecta, perfectas Le situiente tasbla muestrs un ejem%

plo del contenido de carvono, ballganeso, y elementos fuerte-
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.La presente pztente consta de las siguien-
tes reivindicacioness

1.~ Frocediniento pare solicr al arco i
gléctrico plezeg de lavor Ge acero no desoxidado o no comple-

temente desoxidago, sobre les cue se fuande wetesl de soldzdura

establecicndo un arco ¢l exlreno Ge unln alawmbre de soldsdura

;

¢

egnudo, ceonductor ue corrieute eu un cas wrotector, carscte- -
rizad0 porcue se emples un slan.re de soldadura de nierro
alezdo con 0,3% & 2,0% por peso de man.zneso y 0,3% 4 1% vor
peso de lo wenos un elenento fuerteweute reductor, sciéndo-

&1

se adcuwés uso de un &8 protector cougtituldo coupletanente
ror bloxido de cartono.

£.- Proceainiento se.On la reivindicacidn
1, ceracterizzdo uorcue el elenento fueriesnente reductor es-
té coustituido por un elewento del (rupc de silicio, titauio,
aluninio, crouo, vensdio y circonio.

Sy~ Procedimiento sectn la reivindicacidn
1, caracterizaao porcue el elawbre ae soluadura coutiene 0,3ﬁi

{ Bjv de naugaliese, silicio G,3% 4 1,0% y titanio.

4.~ Procediviento sesUn una de les reivin-

dicecioies 1 & O, curaclerizago porcue el grosor del alambre
de soldadura es de 1,5 & 2,5 un.

5.- FProcediuniento segln una de les reivin-
dicaciones 1 a 4, caracterizsdo porcue se emplea un aparato

de solgadura constituido por una cabeza soldadora que compren-

de prinieramente un tubo de guia para conducir un suwinistro

PN 10

R 4 5
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continuo de alambre de soldsdura, estando conectado este tu-
to a una fuente de corriente, y en segundo lugar un espacio,
8l que puede suministrarse grs, jpermitiéndose escapar el gas
cerca del extremo del tubo de guie en la vecindad del arco.

6.- Procedimiento segin le reivindicacidn 5, |

caracterizado Lorcue la cabeza soldadora se mantiene a una

distancia de no méds de 5 cm. del arco.

7.- Procedimiento segiin las reivindicaciones

S y 6 caracterizasdo porcue se suninistra menos de 15 litros
de bibxido de carbono en forma de gas por minuto al arco.

8.; Procedimiento sezln una de las reivindi-
caciones 5 4 7, caracterizedo porcue se efectia un desolaza-
wiento relativo entre le pleza de lzbor y la cabeza soldado-
ra a un régiuen de 100 chi. —or minuto.

9.- Procediuwiento secdn uns de lss reivindi-
csciones 1 ¢ 8, cesrecterizedo porcue la suverficie de la pie-'
za de labor es lilterada tan coupletamente como sez posible
de 6xido ae hierro cu le zous de la soldesdura cue deba efec-
tuarse.

10.- Procedimiento pars soléar zl arco eléc-
trico.
Secin se Gescribe y reivindica ea la pre-
sente uemoris Gescriptiva y se llustira cou los dibujos cue a
la nisma se aconmpsiian.

Cornsta esta me

bria de once nojas folia-
das y escritas & nfcuina por uns lz de sus caras.

ladria 14 neyo de 1.962
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