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La presente invencidn se refiere a procedimientos de
soldudura eléectrics purs soldur a tope plancha metdélica y
otros miembros, y en puriticular concierne a procedimientos
Ge soldudure del tivo de ei-ctroescoria. &4 Llos propdeitos de
> la presente Hemoria descriptiva, el término compuesto "pro-
celimiento Ge goidedura del tipo de electroescoria’ se de-
Tine como un procedimiento de goldadura en el cual las su-
perficies opuesie3 a solder estén dis,uestus verticaluen—
te con un huweco o espucio intermedio {intervalo) cuyo. la~

10 dos o costados estan cerrados por wnos drgauos de convencidn,
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¥ en el cual hay un Ycharco' o masa flulda de soldaaura
glimenizdo desde arriba con metal de aporiacidn de solida-
aurs nor wmewlo de uuo o nds electrodos & travéds de los cuu-
les pzsw una corriente nasisa la superficie de is masw fiuida
de soirdedura. Se tiene la intencidn de ehurcar con este tor-
wino tanvo wa soldadurs por electroescoria, en la cuwl la
wa88 fluide de solaadura incluye unu Capu G€ 28COr_iE eu Ju-
3idn yte se manviene eancims Ge Llu superficie suverior del
metal de soldadura fundido, como i1a soldszdura Lor erectro-
228, en la cual este superficie superior puede esiar sélo
pareialuenie cudieria por Lu escoria fundida, pero ovienidn-
dose uwuna broteceldn ediciousl, respecvo a iz atudsfera, vor
gedio de un gus piotectors

da sa ordctica, iss Los superficies & soldur sstbin
dizgpuesins e posicidn esencislbuente vertical, sewo, cowo
3¢ uprecinrd Tdeiluente, se puede serwitir Jegueuas wesvia-
cione:s recuecto a ia vertical, y.e non de entbenderse couw—
Jrendidus en 1z ez ivicacidn de vertical. Tm i srictica
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10 22ube8 desiimuiies de cobre vtue se van suwvlendo
s0r el intervulo existente envre loz dos elementos cue ce
ectan soldando, en el transcurso de iz ogeracidn. won tal
oroceaimiento, es posivle soldar uniones de :£s de seis
metros de longitud en recipientes due presidn necnos Ge pian-
cha de c¢b cm de espesor. Ias soldaduras de esto mepnibtud
preden Lievarse ads ¢e wn diz de trabajo normal ue soidsdure
continua en su ejecucidn, =in sin terner en cueni=. el biempo
de oresurneidn, , una vez comengzaduw 18 soldadury o €8 ool
veniente interrumsir iz operscidn. Ofrece, por 1o swuio, un

Sran inverdés toda vosibiiidud de reducir el tiempo de 80l
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dudurs aumentando la velocidad de ejecucidn de ésua.
.ora bhien, se us visto que el zmumento de 1z veioci~
dod de SOoLUsURIG MUY »Oor encica de wl dedermin sdo valor —-—
3

de, nor ejemnlo, un mesro »or nor. en juntas refrensdas, en

oiuncne de cinco cen.fmebros de espesor—- iienuc u producir

siietes de eje" o toio Lo Lurgo Ge Lla soldacurs, y/0 tlen-
dag o vcequeir lss probabilidades de cue sl mevael de Lo s0l-
cadura satisfagsa los requisitos del ensoyo e Tiexnidn.

Las investigaciones ocerc. de goldoduras por elec—
troescoria unecudes o sran velocidad en condiciones hoxua-—
Leg indicun que el ajsriesawiento »or el eje suede debeine
sl necio de (ue el crecimiento dei pruno dendritico en el
metal depositado comienza & parvir de Los cantos opuestos
de las olancuas que se estdn soldundo entre si y estas es—
trueturas cristulinags se reunen o encuentian sproximadiaen—
te en un olano, pursielo o estos cantos osueston, gue pesa
por el centro de La soldadura produciendo asi un plano de
debilidad en lu soldadura. 5l efecto ovitenido me llustra
eoqueadiicanente en la fig. 1 de los dibujos adjuntos. =n
esta fligura, lag suverficies que se esbtin soldundo se de=
slgnan con los mdmeros 1 y 2, y lu masw de soldadura inn-
dicw con el 3. ¥ata dliima biene encima wna cupa de escoria
fundide 4 en la cual penetbra un electrodo U para suninls-
trer & ia aesa de soldacure en fusidn el meval de aporizcidn
neces:rio. Pambién puede w.ilizarse uue gula de elecirodo,
representada con lineas de trazo y vunto y designade con el
ndmero 6. I1 metul en fusidn de lu masa 3 se solidifica sesin
unas isotermes como les indicodas en 11 y 12 respectiva-
mente, por bujo de Los cuales eu metui estd sdlideo. Bi cre-

cimiento del grano tiene iugar en dngulo reclo respecto
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a 128 isobermas 11 y 12, como se indica medisnte el faya—
do del dibujo; y, como se verd, las lineas de crecimiento

del grano se cortan a lo largo del eje o linea cential 13
wue, de necio, reoresenta la itraza Ge un plano gue &Su por
el centro de is soldadura. s lo largo de eswe »nlano, yue
represenss el luszar de encuentro de las dos estructuras cris-
telinas diferenteuente orientadss, es donde aparece la zona
aduile.

Jonforme &l presente invento, el aetal de aport.cidn
de soldadure es suministrado a ia wass en fusidn, e Lo lar-—
¢o de une linea wproximadwsente jperpendicular a las super-—
ficies gue se estdn soldando. De preferescis, esto se logra
wedliante el uso de dos alambres de electrodo separsdos =
cierte distancia a lo largo de dicua linea, pero tmwbién
suede w.llizarse un electrodo ae pleftina o cinva gue entre
en ls masa en fusidn 2 lo largo de la lines. 4L erfecto we
me jors obsenido se ilustra esquemdiicamente e i8 rfig. 2 de
los divujos adjuntos.

los elementos canponentes similares se designan con
los aismos ndneros gue en la fisg. 1 y, como se verd, se na-
ce uso de dos eluctrodos separados 5 que entrun Lor wirioca
en ia ausa de soldusdura en fueidn 4, a lo Lirgo de una ii-
nes soroximadamente perpendicular a las superficies L y 2.
Debido al hecno de yue el swiniscro de wetal de =portacidn
de goldadura -e distribuye laberaimenbe, cowo se indica en
la fig. 2, Llus isotermas adoptan tnu coufigurecidn disiin-
ta, consistente en las linees indicadas en 1% y 16, gue son
geuejelites a las 11 y 12 de la fig. L saivo en yue, eii lo=-
Zar Ge encontrirse en un punto, estdn unidas por una porcidn

17 paralela en general a ls superficie de la mase de solda-
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dure en fusidn 3. 51 crecimiento del grano o, en dnpgulo rec-
o con las isotermsc como antes, se resresenbta tuabién por
szedlo del rayzdo y, como se verd, no exisie ya el siano cen—
tral de debilidad. BEn lugur de esto, nay aaora una crensi-
cidn wds graduel a sertir de lu direccidn de crecimiento

dei grano de un lado & otro de io soldadurz. 5l examen muy
amplizndo de Los soldudure:z por eleciroescoria obtenidas de
esty danery revela una estructura equiaxil de grano ads i-
2o interpvucsia entre las estructurws dendriticas yue se ex~
tienden o gariir de Los cuntbos opuestos de los miembros.

Log electrodos pueden ser introducidos en ia wesy Llui-

da de polidadurs vien jor sedio de un mecanismo de uvilce O

operacidn de soldur; o tien, cowo alternasiva, ze pueden
nacer vejar los eiectrodos por wnes guiss funsi.les, por me—
dio de un wecaulsio de wvance ue se mantiene estucionario en

) .

le perse superdor del iutervalo existente entre Llas dol su~
perficies a soldar. isvos dos adtodos de srausporte de los
glecironos san ya conocidos de por sf, en rel:cidn con lu
gordzuura nor elecbroescoria, sudleusdo us.rse wivos €l Uu
procecim elto conlome a Lla -resente lnvencidn Utilizando
loz dos electrodos de slembre se empler de preferencia uua
anla fungible comun dotadu de pesajes indesendientes nura
1oz alambres electrddicos iundividuales.

4 continuucidn se describiran con mayor deiulie unos
procedinientos realizados confome a ia invencidn, con re-
ferencia a lag figuras 3 a 12 de los dibujos adjuntos, en
las cuealess

- Jla figura 3} es una vista en perspectiva que ilus-

tra el procedimiento utilizado pare soldar & tope dos pla-—
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cas por medio de alambres como electrodos, sin guies;

- la figure 4 es une vista en planta de wia onerg-
cidén de moldadura similar, utilizando dos elecirodos con
endas;

- lazs figuras 5 a 10 son unas vigtas en plunta de
unas guiss de electrodo, adecuudas para uso con el proce—
diniento de La fig. 4

- 1z flagura 1l eg uvna viste en planta de una modi-
Lficacidn del procedimiento de La Tig. 3; ¥

- la fizars 1o es uwna vista en planta de otra wodi-

ad

ficaeidn, splic.ds & una soldadura a tope en 1.

Tolviendo wrimero a iz fig. 3, lus sugerficies a sol-
doer we iudican taubidn en ellia com los nimeros 1 y &, ¥ ia
escorie Fundida con el nimero 4. Lms superiicies L y 2 estdn
coustit.idas nor los wordes o cantos de las nlanenas 20 5 21,
Jque estén colocadas con sus hordes 1 y 2 en posicidn sen~
slvlenente vertical, esiando el hueco entre eilas cerrado pof
wios Srgwnos de contencidn en fomue de zupatbas de coure yue
se indicun esquendticamente en 22, Hstos Srgancs, cn el trans-
curso de .g operzcidn, e wacen subir por medio de un wecznig-
mo {no resrssentudo en el divujo), y estédn refrigerad.c con
zgue por aedio de fuberdaz 23.2n lu escoria fundidz 4 se in-
troducen dos almmbres de elsctrodo 5, uaciéndolos bujur por
me¢io de un mecanismo de ftrausporte {no represencado) yue
tambidn sube en el iranscurso de la operacidn. Jomo puede
verse, estos electrodos de alumbre 5 entran desgde ariiba
en la masa fundida, a lo largo de una lines aproxismedawente
perpendiculer a las dos superficies L y 2, en la superfi-
¢ie de la uasa fundids, para ovbener el efecto mejorado que

2 e ha descrito en relucidn con lu fig. 2. De esia menera,

6- 3102857
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23 posible obltener mayores velocidades de soldadurs con

una sendencia notablemente menor al sgristamiento sor el
cje.

Los condiciones tipicas pura uns soldadurs a sope del
género iluseredn en la fig. 3, pero utilizando ia digjosi-
cidn eleclirduica norimel {esto ey, dando el efecto ilusbra—
do en la fig. 1), incluyen el suminisiro de uns corrieuse
Ge soldadura, & través ael eiectrodo de alumbre, de 050 am—
verios a 45 voliios, y con una velocidad de agvunce del alam-—
bre electrddico de 32,5 metros por minuto. Lw velocidad de
30ldzdurg puelde ser oproxlusdomenve ¢e 1,2 metros por hore,
de forascidn de la unidn neciu wrriba. Lo srofuncidac wel
baiio de escoria es usualmente de 6,35 cum.

on cunvio, 2l poner en practica el procedimiento iius—
trado en La fig. 3, bombidn utilizando plancha de 5 cm, se
observaron condiclones wigo wiferenves. isi, il corriente su-
ministrada fud Jde 1350 amperios de corriente continua w 35
voltios, 7 la velocidad tobal de wuvince de Llos alumbres fué
de 1U,6 metros por minmuto. La profundidad Gel baio de es-
coria 4 era aproximsdomente de 3,0 cm, teniendo La escoriaz
ung conduc tivided eldetrica relutivanente elevada, y poca
viscosidad, tul como la producida por una cauposicidn de
fundente del género descrito en lu solicitud de patente mi-
mero 301.742 ., ambos clambres electrddiicos tenfan el mismo
didmeiro que el utilizado en La soldadure tipvica normal de
ecleciroescoria. anora bien, con el procedimiento de la sre-
senbe iLnvencidn, ie unldn soidada se iba uaciendo, semin
pado ouservarse, a uns velocidzd de 3,8 metros por hors.

Con planchus de 7,0 cm, el procedimiento del presenve

invento ha hecho posibles velocidades de soldudura de mas de
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2440 m. por hora mient:as que el procediumlento normal con
un so0lo slambre electrddico produce soldaduras similures a
&,90 m. por nora.

Fara planchas més gruesas que las Ge wnos 7,0 cu se
pueden utilizar dos pares de elccitrodos de alumbre, sepurs~
dos cada uno sezin lineas ovurslelas como se ilustra en ila
fize Ll. L2 disgosicidn represeutada se destina al uso can
plancuss de, por egemplo, diez 0 trece centimetros de grue—
20, utilizandose :n este caso Gos pares de electrotos 25
7 26. Jomo Se verd, los dos electrodos 25 estan sevsrados
gobre una linea pergendicular & las dos superiicies 1 » 2,
Lo mismo que los electrodos 26, ¥n ila disposicidu de Lg Iig.
12, lus superficies : soldar se designan tamoién con los
pimeros 1 7 2, y los electrodos indicados con el 27, estdn
e bién Glzpucstos segin una iinee perpendicular « estas
603 superficies. Lo superficie 1 constituye er canvo de
e planche 28, en tansto gue La suserficie 2 fomma parte ve
una de Las carss de una plancna £9. Pars cerrar el iueco o
intervalo entre las dos superficies se utilizan tawbidn za—
oatag de cobre 30.

Con referencia anora & la fig. 4, se ilustra sn ella
un procedimiento semejante al de la fig. 3, pero en el cual
tos electrodos de alambre 5 estén rodesdos por wnes gules
fungibies 31l. Como antes te ng dicho, el uso de tules zufus
es conosido ya de por si, pero resusia particusurumente ven-
tajoso en w procedimiento coniome a la invencidn. Con es-
tag guiss no sdlo se evita le necesidad Ge nscer subir el
mecanismo de avance de los electrodos, sino cue ellas con-
tribuyen también a aportar metal de soldadurz a le nus. fua-

ida. De preferencia, las dos gulas 31 forman parve de una
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esuructura comn, Ge Le cual sSe duu algunos ejemplos en 1as
fi-s. 5 @« 10 inclusive. In lu fige. 5, wnwe guiza comdn consta
de oo tudosm 32 goldados entre si g lo lorgo sor un iado

33 ; dotalos de unos susajes ilndevendlemves 34 ouits 10w sl
bres electrddicos individuales. la fig. 6 presenta wng dige
posicidn similar, con la sulvedad de yue los bordes opues-
tos de los %tubos 32 estdn aplanados en 35, de manera yue es-
tas ceras pueden cooperar en canjacto con las superficies

que se estdn soldando, y ayudar asi & gular log electrodos.
En la fig. T son dos tubos 36, cads uno de seccidn rectanzu~

lar, los que se suelden eabtre si sor wa redo oorw oblener unos
pasajes lndividuadies 37, de forma rectengulir, vule Los alulile
bres electrdédicos. #n La fig. 8 se logra un resultado seme—
janbe soldando entre si dos miewvros 38 en U 7 wue plebina o
tira plana 39, gque dan dog pasajes 40. En la fig, 9 se obtiene
un resultado equivalente soldando un Wnico miembro 41 a uas
pletina 42, Tinalmente, en la fig. 10 se obtienen dos pasajes
43 independientes soldando interior y longitudinalmente, por
el centro de un tubo aplanzdo 45, un tabique 44. Zn cada una
de las figs. 5 a 10, las juies se representun couo desnudas;

s

oero, si asi es preciso, se les puede dar un recubrimiento
alslante que puede ser de material formante de escoria.

Las soldaduras de electroescoria producidas por el pro-
cedimiento de la presente invencidn son satisfactorias, desde
w punto de vista metaliriico, a pesar de Las elevadas velo-
cldades de soldadura alcanzadas. llsto parece resultar de la
mejor estructure cristalina producide en la soldadura, asi co-
mo de la menor enchura de la zoma afectada por el calor. lor

wided de longitud de soldadura, la presente invencidn puede

producir una cantidad de calor de entrada gue eyuivale sola~

200871
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mente & la mitad de la que normalmente se produce con el
procedimiento usual a base de un solo alsmbre.

los ractores cawusantes de la relativa reduccidn en lu
cantidad de entrada de calor con el presente invento son el
uso de una uenor tensidn eldéctrica, ia maeyor velocidad de sol-
dadura resultente de un sensible aumento en le intensidad de
la corriente de soldadura, y el uso de un bailo de escoria de
menos profundidad,

Ista solicitud que corresponde a las presentadas en
Gran Bretafia, el 7 de Agosto de 1963, bajo el nt 31.175/63
¥ 21 de Febrero de 1964, hajo el nk 7378/64, se acoge a los
beneficios del articulo 51 del'vigénxe Betatuto sobre Fropie-

dad Indugitrial.

- NOT A -

Los punios de invencidn propia y nueva que se presen—

tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In
vencién en lspeiia, por VEINTE afios, son los siguientes:

¢~ Un método para soldar por un procedimiento del
tipo de escoria eléctrice en el yue sl metal de soldadure
es aportedo & la mesa de soldadurs fundida a lo largo de
une linea aproximedamente perpendicular a las superiicies
que estén siendo soldadas.

Lo~ Un método de acusrdo con el punto 1 en el que
el metal de soldadura es aportado por dos alambres de elec-
trodos espacisfos a lo largo de dicha linee.

3¢,~ Un método de acuerdoc con el punto 2 en el que el

302857
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metal de soldadura es aportado por dos pares de alambre de
e,alectrodos cade. uno de ellos espaciado a lo largo de lineas
paralelas.

4o~ Un método de acuerdo con cuslyuiera de los pun~—
tos precedentes en el que el electrodo o cada slectrodo ecstd
gunlado por medio de una guis metdlica consumible,

5%e= Un mét04o de acuerdo con los puntos 2 y 4 en el
que se use une gufa camin, formeda con pasajes separados pa-
ra los alambres de electrodos individuales.

£4— Un método para soldar por un procedimiento del +ti-
po de escoria eléetrica.

Tal y cano se ha descrito en la Hemorim que antecede,
representado en los dibujos que se acompafian y con los fi-
nes gue se han especificado.

Rsta lMemoria consta de once hojas escritas a méguina

por une sole cars.

10 SFb .
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