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que se presenta para unir a la  so lic itu d

d e

P A 1 E N IH  DE I  K 7 E N C I 0 K

formulada e l  6 de agosto de 19o4, con e l  Rum. 302.857

e n

E j  F .A rt A

por t^INTE años

a nombre de THE BRI2ISH 011 GEN C0UPAI?Y LL.1ITED, entidad 

britán ica, esuablecida en llanmersmith ^ouse, Londres, In-

g^aterra, por:

"UH YE'fODO PA.Ji. 30LD..R -OR UD PUDCEDIMIEL-.TO DEL TIPO 

DE ESCCalA ELECTRICA"

La presente invención se re fiere  a procedimientos de 

soldadura e léc tr ica  para soldar a tope plancha m etálica y 

otros miembros, y en particu lar concierne a procedimientos 

¿e soldadura del tipo de erectroescoria. A los propósitos de 

5 la  presente Memoria descriptiva, e l término compuesto "pro­

cedimiento de soldadura del tipo de electroescoria" se de­

fine como un procedimiento de soldadura en e l cual la s  su­

perfic ie s opuesija.3 a soldar están dispuestas verticalmen­

te con un hueco o espacio intermedio (intervalo) cuyoc la -  

10 dos o costados están cerrados por unos órganos de contención,
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y en e l  cual hay un "charco" o masa flu id a  de soldadora 

alimentado desde arriba con metal de aportación de solda­

dura por aculo de uno o más electrodos a través de lo s cua­

le s  pasa una corriente nasta la  superficie  de ra masa flu id a  

de sordadora, ¿e tiene la  intención de abarcar con este té r­

mino tam o ra soldadora por e lectroescoria , en l a  cual la  

maca flu id a  de soldadura incluye una capa de escor-a en fu­

sión que se mantiene encima de l a  su perficie  superior del

metal de soldadura fundido, como ra soldadura j--or erectro- 

gas, en l a  cual e sta  superficie superior puede e sta r  sólo 

parcialmente cubierta por r a  escoria fundida, pero obtenién­

dose una protección adicional, respecto a la  atmósfera, por

medio de un ¿as protector.

En ra práctica, la s  nos su p erfic ie s a soldar están 

dispues cas en posición esencialmente v e r t ic a l, pero, como 

se apreciará fácilm ente, se puede permitir pequeñas aesviar­

ciones respecto a ra v e r tic a l, q..e nan de entenderse com­

prendidas en l a  ca-ificación  de v e r tic a l. Yjn ra práctica 

t-mibién, los órganos de contención arrib a  citados adoptan 

la  fo  ma de suputas desrizan te3 de cobre que se van subiendo 

por e l intervalo existente entre lo s  dos elementos que se 

están soldando, en e l  transcurso de l a  operación, ton ta l  

procedimiento, es posible soldar uniones de .ás de se is  

metros de longitud en recipientes re presión nachos de ¿ran­

cha de 25 cm de espesor. Las soldaduras de e sta  magnitud 

pueden llevarse más de un día de trabajo  normal ue soldadura 

continua en su ejecución, aun sin  tener en cuenta e l  tiempo 

de preparación, y una vez comenzada l a  soldadura no es con­

veniente interrumpir ra  operación. Ofrece, por lo tan5o, un 

gran in terés toda posibilidad de reducir e l tiempo de so l-
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..ñora bien, se na v isto  que e l aumento de l a  veloci­

dadura aumentando la  velocidad de ejecución de ésna.

dad de sondadura muy por encima de un determinado valor — 

de, por ejemplo, un metro por ñora en juntas refrenadas, en 

plancha de cinco centímetros de espesor— tiendo a producir 

¿r íe ta s  "de eje" a todo lo largo de la  soldadura, y/o tien­

de a reducir la s  probabilidades de que e l  metal de l a  so l­

dadura sa t is fa g a  lo s requ isito s del ensayo de flexión .

la s  Investigaciones acerca de soldaduras por oiec- 

troescoria decnas a gran velocidad en condiciones norma­

les indican que e l  agrietamienro por e l  eje puede deberse 

a l nacho de ^ue e l  crecimiento del ¿rano dendrítico en e l 

metal depositado comienza a p a rtir  de io s cantos opuestos

de la s  plancnas que se están soldando enere s í  y estas es­

tructuras c r is ta lin a s  se reúnen o encuentran aproximadamen­

te en un plano, paralelo a estos cantos opuestos, que pasa 

por e l  centro de ia  soldadura produciendo a s í  un plano de 

debilidad en l a  soldadura. 31 efecto obtenido se ilu s tra  

esquemáticamente en la  í'ig . 1 de lo s dibujos adjuntos. En 

esta  figu ra , las superficies que se están soldando se de­

signan con los números 1 y 2, y la  masa de soldadura fun­

dida con e l  3. Esta di cinta tiene encima una capa de escoria

<-3

fundida 4 en ia  cuan penetra un electrodo L< para suminis­

trar a l a  mesa de soldadura en fusión e l menal de aportación 

necesario. También puede u tiliz a rse  una guía de electrodo, 

representada con líneas de trazo y punto y designada con e l

número 6. 31 metul en fusión de la  masa 3 se so lid if ic a  según

unas isotermas como la s  indicadas en 11 y 12 respectiva­

mente, por bajo de la s  cuales en metal está só lido . El cre­

cimiento del grano tiene rugar en ángulo recto respecto30
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a -Las isotermas 11 y 12, como se indica mediante e l  raya­

do del dibujo; y, como se verá, la s  lin eas de crecimiento

que, de aecho, representa l a  traza de un plano que pasa por 

e l centro de ra  soldadura. ^ lo  largo de este pleno, que 

representa e l lugar de encuentro de la s  dos estructuras c r is ­

ta lin as diferentemente orientadas, es donde aparece la  zona 

débil.

Conforme al presente invento, e l  metal de aportación 

de soldadura es suministrado a ±a masa en fusión, a lo  la r ­

go de una lín ea aproximadamente perpendicular a la s  super­

f ic ie s  que se están soldando. De preferencia, esto se logra 

mediante e l  uso de dos alambres de electrodo separados a 

c ie rta  d istan cia  a lo  largo de diana lin e a , pero también 

puede u t i liz a r se  un emeetrono ae p le tin a  o c in ta  que entre 

en la  masa en fusión a lo  largo de la  lín ea . áL efecto ^e 

mejora obtenido se i lu s t r a  esquemáticamente en ra f i g .  2 de 

los dibujos adjuntos.

Los elementos componentes sim ilares se designan con 

los mismos números que en la  f i g .  1 y, como se verá, se na­

ce uso oe dos electrodos separados 5 que entran por arriba 

en l a  masa de soldadura en. fusión 4, a lo  largo de una mi­

nea aproximadamente perpendicular a la s  su p erfic ie s 1 y 2. 

Debido a i  hecho de que e l  suministro de metal de aportación 

de soldadura distribuye lateralmente, como se indica en 

la  f ig .  2, la s  isotermas adoptan una configuración d ist in ­

ta , consistente en la s  líneas indicadas en 15 y 16, que son 

semejantes a la s  11 y 12 de l a  f i g .  1 salvo en que, en lu­

gar de encontrarse en un punto, están unidas por una porción 

17 parale la  en general a l a  superficie de i a  masa de solda-

del grano se cortan a lo  largo del eje o lín ea  central 13
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dura en fisió n  3. 31 crecimiento del grano 6, en ángulo rec­

to con la s  isotermas como antes, se representa también por 

medio ¿e l rayado y, como se verá,, no ex iste  ya e l  plano cen­

tra l de debilidad. En lugar de esto , nay anora una c a n s i­

nos electrodos pueden ser introducidos en l a  masa f lu i ­

da de soldadura oien por medio de un mecanismo de avance o 

transporte que se ^ace subir durante e l  transcurso de la  

operación de so ld ar; o bien, cano a ltern ativa , se pueden

dio de un mecanismo de avance que se mantiene estacionario en 

la  parte superior del intervalo existente entre la s  dos su­

p erfic ie s a soldar. Estos dos métodos de transporte de lo s 

electrodos son ya conocidos de por s í ,  en relación con la  

20 soldadura por eiectroescoria, puliendo a s e s e  amoas en un 

procedimiento conforme a la  presenta invención Utilizando 

lo s dos electrodos de alambre se emplea de preferencia una 

guia f  tingible común dotada de pasajes independientes para 

los alambres eiectródicos individuales o 

25 A continuación -se describirán con mayor decalj.e unos

procedimientos realizados conforme a ma invención, con re­

ferencia a la s  figu ras 3 a 12 de lo s  dibujos adjuntos, en 

la s  cuales:

-  la  figu ra  3 es una v is ta  en perspectiva que ilu s-  

30 tra  e l  procedimiento u tilizado  para soldar a tope dos p&a-
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cas por medio de alambres como electrodos, sin  guías;

-  l a  figura 4 es una v is ta  en planta de una opera­

ción de soldadura sim ilar, u tilizando dos electrodos con 

gu ías;

-  la s  figu ras 5 a 10 son unas v is ta s  en planta de 

unas guías de electrodo, adecuadas para uso con e l proce­

dimiento de i  a f ig .  4;

ficación del procedimiento de l a  f i g .  3 ; y

- l a  figura 12 es una v is ta  en planta de o tra  modi­

ficación , aplicada a una soldadura a tope en T.

Volviendo primero a ma f i g .  3, la s  su p erfic ie s a so l­

dar se indican también en e l la  con lo s  números 1 y 2, y ma 

escoria  fundida con el número 4. Las su perficies 1 y 2 están 

constit.ddas por lo s bordes o cantos de la s  plancnas 2ü y 21, 

que están colocadas con sus bordes 1 y 2 en posición sen­

siblemente v e r t ic a l, estando e l  hueco entre e l la s  cerrado por 

Linos órganos de contención en fonna de zapatas de co^re que 

se indican esquemáticamente en 22. Estos órganos, en e l  trans­

curso de j.a operación, se nacen subir por medio de un mecanis­

mo (no representado en el d ibujo), y están refrigerad.,-s con 

agua por medio de tuberías 23.3n la  escoria fundida 4 se in ­

troducen dos alambres de electrodo 5, haciéndolos bu jar  por 

medio de un mecanismo de transporte (no representado) que 

también sube en e l  transcurso de l a  operación. Como puede 

verse, estos electrodos de alambre 5 entran desde mrriba 

en l a  masa fundida, a lo largo de una lín ea  aproximadamente 

perpendicular a la s  dos su perfic ies 1 y 2, en la  superfi­

cie de l a  masa fundida, para octener e l efecto mejorado que 

ya se ha descrito  en relación con l a  f i g .  2. De esua manera,

l a  figura 11 es una visua en planta de una modi
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una tendencia notablemente menor a l  agrietamiento por e l  

e je .

Las condiciones típ icas para una soldadura a jope del 

género ilustrado en la  i i g .  3; pero utilizando la  disposi­

ción electrónica normal (esto es, dando el efecto ilu s tra ­

do en la  f ig .  1 ), incluyen e l suministro de una corriente 

de soldadura, a través del electrodo de alambre, de 650 am­

perios a 45 v o ltio s, y con una velocidad de avance del alam­

bre electródico de 32,5 metros por minuto. La velocidad de 

soldadura puede ser aproximadamente de 1,2 metros por hora, 

de forjación de l a  unión nacía arriba . La profano!dan oel 

bario de escoria es usuaímente de 6,35 cm.

Dn camelo, a l  poner en práctica e l procedimiento i lu s ­

trado en l a  f ig .  3, también utilizando plancha de 5 cm, se 

observaron condiciones axgo D iferentes. Así, na corriente su­

ministrada fue de 1350 amperios de corriente continua a 35 

v o ltio s, y la  velocidad to ta l de avance de lo s alamores fue 

de 10,6 metros por minuto. La profundidad del baño de es­

coria 4 era aproximadamente de 3,8 cm, teniendo l a  escoria 

una conductividad e léc tr ica  relativamente elevada, y poca 

viscosidad, ta i como la  producida por una composición de 

fundente del género descrito en l a  so lic itu d  de patente nú­

mero 301.742 . Ambos alambres electrónicos tenían e l mismo

di órne tro que e l  u tilizado  en la  soldadura t íp ic a  normal de 

electroescoria . Ahora bien, con e l procedimiento de la  pre­

sente invención, ia  unión soldada se iba naciendo, según 

pudo observarse, a una velocidad de 3,8 metros por hora.

Con planchas de 7,6 cm, e l  procedimiento del presente 

invento ha hecho posibles velocidades de soldadura de mas de

es posible obtener mayores velocidades de soldadura con



2,40 m. por hora mientras que e l  procedimiento normal con 

un solo alambre eiectródico produce soldaduras sim ilares a 

0,90 m. por ñora.

Para planchas más gruesas que la s  de unos 7 ,ó cm se 

pueden u t i l i s a r  dos pares de electrodos de alambre, separa­

dos cada uno según líneas parale las como se i lu s t r a  en l a  

f ig .  11. í a  disposición representada se destina a i  u.so con 

planchas de, por ejemplo, diez o trece centímetros de grue­

so, utilizándose -n este caso dos pares de electrodos 25 

y 26. Como se verá, lo s dos electrodos 25 están separados 

sobre una lín ea perpendicular a la s  dos su p erfic ie s 1 y 2, 

lo  mismo que lo s electrodos 26. En l a  disposición de í a  f i g .  

12, la s  su perficies a soldar se designan tamaién con lo s  

números 1 y 2, y lo s electrodos indicados con e l  27, están 

tnnbién dispuestos según una lín ea perpendicular a estas 

dos su perfic ies. La superficie 1 constituye ej. canto ce 

una plancha 28, en tanto que la  superficie 2 íoima parte de 

una de la s  caras de una plancna 29. Para cerrar e l  hueco o 

intervalo entre la s  dos superficies se u tiliz a n  también za­

patas de cobre 30.

Con inferencia ahora a la  f i g .  4, se i lu s t r a  en e l la  

un, procedimiento semejante a l  ae l a  f ig .  3, pero en e l  cual 

los electrodos de alambre 5 están rodeados por unas guiáis 

fungióles 31. Como antes se na dicho, e l uso de ta le s  guias 

es conocido ya de por s i ,  pero re su lta  particularmente ven­

tajoso en un procedimiento canfonne a l a  invención. Con e s­

tas guías no sólo se ev ita  l a  necesidad de hacer subir e l 

mecanismo de avance de lo s electrodos, sino que e l la s  con­

tribuyen también a aportar metal de soldadura a l a  masa fun­

dida. De preferencia, la s  dos guias 31 forman parte de una



estructura común, o.e l a  cual se dan algunos ejemplos en la s  

f ig s .  5 a 10 inclusive. En la  f i g .  5, una guía común consta 

de dos tubos 32 soldados entre s í  a lo largo ;.<or un lado 

33 y dotados ¿e anos pasajes independientes 34 para io s  aiam- 

$ bres electródicos individuales. La f ig .  6 presenta una d is­

posición sim ilar, con la  salvedad de que los bordes opues­

tos de lo s tubos 32 están aplanados en 35, de manera que es­

tas cEtras pueden cooperar en contacto con la s  superficies 

que se están soldando, y ayudar a s í  a guiar los electrodos, 

lo  En la  fig -  7 son dos tubos 36, cada uno de sección rectangu­

la r , los que se sueldan entre s í  por un redo para obtener unos 

pasajes individuales 37, de forma rectangular, cara los alam­

bres electródicos. En i a  f ig . 8 se logra un resultado seme­

jante soldando entre s í  dos miembros 38 en U y una pletina o 

1$ t i r a  plana 39, que dan dos pasajes 40. En l a  f i g .  9 se obtiene 

un resultado equivalente soldando un único miembro 41 a una 

pletina 42. finalmente, en l a  f i g .  10 se obtienen dos pasajes 

43 independientes soldando in te rio r  y longitudinalmente, por 

e i  centro de un tubo aplanado 45, un tabique 44. En cada una 

20 de la s  f i g s .  5 a 10, la s  guías se representan como desnudas; 

pero, s i  a s í  es preciso, se le s  puede dar un recubrimiento 

aislan te que puede ser  de m aterial formante de escoria .

Las soldaduras de e lectroescoria  producidas por e l  pro­

cedimiento de la  presente invención son sa t is fa c to r ia s , desde 

25 un punto de v is ta  metalúrgico, a pesar de la s  elevadas velo­

cidades de soldadura alcanzadas. Esto parece re su ltar  de la  

mejor estructura c r is ta lin a  producida en l a  soldadura, a s í co­

mo de la  menor anchura de l a  zona afectada por e l  calor. I'or 

unidad de longitud de soldadura, l a  presente invención puede 

30 producir una cantidad de calor de entrada que equivale so la-
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mente a l a  mitad de la  que normalmente se produce con e l  

procedimiento usual a base de un solo alambre.

Los factores causantes de l a  re la t iv a  reducción en l a  

cantidad de entrada de calor con e l  presente invento son e l  

uso de una menor tensión e lé c tr ic a , l a  mayor velocidad de so l­

dadura resultante de un sensible aumento en l a  intensidad de 

la  corriente de soldadura, y e l  uso de un baño de escoria  de 

menos profundidad.

Esta so lic itu d  que corresponde a la s  presentadas en 

Gran Bretaña, e l  7 de Agosto de 1963, bajo e l  ní 31.175/63 

y 21 de Febrero de 1964, bajo e l  n^ 7378/64, se acoge a lo s  

beneficios del artícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propie­

dad In du strial.

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de e sta  so lic itu d  de Patente de In­

vención en España, por VEINTE aEos, son lo s sigu ien tes:

H .-  Un método para soldar por un procedimiento del 

tipo de escoria e léc tr ica  en e l  que elme'úal de soldadura 

es aportado a l a  masa de soldadura fundida a lo  largo de 

una línea aproximadamente perpendicular a la s  su perfic ies 

que están siendo soldadas.

2^.- Un método de acuerdo con e l  punto 1 en e l  que 

e l  metal de soldadura es aportado por dos alambres de e lec­

trodos espaciados a lo  largo de dicha lín ea .

3 s .-  un método de acuerdo con e l  punto 2 en e l  que e l

10
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metal de soldadura es aportado por dos pares de alambre de 
!
electrodos cada uno de e llo s  espaciado a lo  largo de líneas 

para le las.

4 -  .-  Un método de acuerdo con cualquiera de lo s pun­

tos precedentes en e l  que e l electrodo o cada electrodo está  

guiado por medio de una guía m etálica consumible.

5 - . -  Un método de acuerdo con lo s puntos 2 y 4 en e l  

que se usa una guía camín, formada con pasajes separados pa­

ra lo s alambres de electrodos individuales.

6S,- Un método para so ldar por un procedimiento del t i ­

po de escoria  e lé c tr ic a .

Tal y como se ha descrito  en l a  memoria que antecede, 

representado en lo s dibujos que se acompañan y con lo s f i ­

nes que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas e sc r ita s  a máquina 

por una so la  cara.

Madrid,

P.A.

30285?
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