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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de

PATENTE DE INVENCION

formulada el 4 de Diciembre de 1964, con el n2 306.74S
en
EspPAfa
por VEINTE afios.

a nombre de THE BRITISH OXYGEN COMPANY LIMITED, entidad
briténica, establecida en Hemmersmith House, Londres, In-
glaterra, por:

"UNN PROCEDIMIENTC DE SOLDADURA POR ARCC SUMERGIDO!

El presente invento se refiere a un procedimiento de
soldadura por arco sumergido, y concierne particularmente
a un procedimiento de scldadura por arco sumergido para
soldar a tope piezas de trabajo metélicas.

Con las disposiciones de circuitos de scoldadura co-
nocidas para llevar a cabo la soldadura por arco sumergido
de plezas de trabajo met&licas, se establece un arco eléc—
trico entre un electroedo de soldadura y la regidn de solda~
dura, estando conectado el electrodo de soldadura a un ter-

minal de un manantial de corriente de soldadura, y las pie-
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zas de trabajo metllicas estén conectadas eléctricamenter
a otro terminal del manantial de corriente de soldadura
para proporcionar €l camino de reborno para la corriente
de soldadura. Cuando se ubilizan estas disposiciones co-
nocidas para soldar piezag de trabajo que estén separa-
das més de 0,8 mm. el metal de soldadura depositado tien-
de a caer debajo de la costura de soldadura a pesar de
la presencia de un dispositivo de sgoporte de soldadura
adecuado. También se ha visto que, incluso cuando se
sueldan piezas de trabajo que estén separadas menog d=
0,8 mn,, la cabeza de penetracibdn de la soldadura que
constituye la parte inferior del metal de soldadurs es
de forma irregular y no mantiene una anchura constente a
lo larpgo de la costura soldada.

El presente invento consiste en un procedimiento
de soldadura por arco sumergido, que comprende estable-
cer un arco eléctrico entre un alambre de electrodo prin-
cipal conectado a un manantial de corriente de soldadura
v una pleza de trabajo que tiene una costura a soldaw,
estando sumergido el arco debajo de un fundente de sol-
dadura, mover el arco progresivamente a lo largo de la
costura mientras se hace avanzar el alambre de electrodo
principal dentro del arco, y hacer avanzar también un
alambre de aportacibdn auxiliar dentro del metal de solda-
dura fundido depositado por el alambre de electrodo prin-
cipal, proporcionando el alambre de aportacibn auxiliar;
en combinacidén con la pieza de trabajo, un camino de re-
torno al manantial de corriente de soldadura.

Preferentemente se hace avanzar el alambre de aporta-

cién auxiliar dentro de la soldadura fundide a un &ngulo
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de 52 a 152 respecto a la pieza de trabajo, y en una di-
reccidn opuesta a la direccibn de movimiento del arco

de soldadura con relacidn a la pleza de trabajo, de forma
que el extremo de funcionamiento del alambre de aporta-
cibn esté situado dentro del mismo arco. '

El invento consistetambién en un aparato de solda~
dura por arco sumergido que comprende un cabezal deisél—
dar que tiene medios para hacer avanzar un alambre de
electrodo principal a contacto con una pieza de trabajo
gque tiene una costura a soldar, medios para mover el ca-

bezal de soldar a lo largo de la costura, medios para ha-

~ cer avanzar un alambre de aportacidn auxiliar hacia lu

costura, y un manantial de corriente de soldadura que tie-
ne un verminal conectado al zlambre de electrodo princi-
pal y el obtro terminal conectado a la pleza de trabajo y
al alambre de aportacibn auxiliar,

Han sido obtenidos resultados sabisfactorios con el
invento al soldar placas met&licas de 13 6 16 milimetros
de espesor que tenfan una preparacifn de borde de placa en
V sencilla. El término preparacibén de borde de placa en V
sencilla significa que cada borde de placa a soldar tiene,
extendiéndose a lo largo del borde, una porcibén inferior
llamada taldn, preferentemente de una profundidad de 3 M.
que es perpendicular a las caras de la placa, y una porcibn
superior que esté.inclinada hacia adentro y hacia arriba
desde el taldn, de forma que cuando se colocan juntos los
dos boxrdes los talones hacen tope entre si y las dos bor-
ciones superiores definen una separacidén de seccibn trans-
versal en forma de V que se é&xtiende a lo largo de la lon-

gitud de los bordes de las placas.
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A modo de ejemplo, se harl ahora referencia al di-
bujo que se acompaiia, que es un diagrama mostrando una
disposicidn de las posiciones relativas de una pieza de
trabajo, alambre de electrodo principal y alambre de apor-
tacibn auxiliar y las conexiones eléctricas a un manan-
tial de corriente dé goldadura. En el dibujo, se muestra
la pieza de trabajo 11 en alzado laberal, y comprende dos
placas que %tienen una preparacibén de borde de placa eun V
sencilla (no representada) y situada en la posicidn dec
soldadura con los bordes de placa paralelos entre si y Los
dos balones separados en una distancia de hasta 1,6 nm.

Se hace avanzar en posicidn el alambre de electrodo priu-
cipal 12 inmediatamente sobre la costura de soldadura de-
finida por los bordes de placa perpendicularmente a la pile-
za de trabajo 11 por medio de un motor (no representado)
regulado por la tensidén del arco de soldadura 13. Una tol-
va de polvo de soldadura (no representada) esté situada so-
bre la costura de soldadura inmediatamente delante del alana
bre de electrodo principal 12, y esti previsto un soporte
de soldadura (no representado) mediante un cojin de polvo
adecuado de naturaleza convencional soportado por una man-
guera inflable debajo de la costura de soldadura para impe-
dir que el metal de soldadura depositeado caiga a través de
la costura.

Se hace avanzar un alambre de aportacibn auxilisr 14
a velocidad sustancialmente constante por medio de un motor
dentro del fondo de la cosbtura de soldadura a un &ngulo
agudo A, preferiblemente entre 32 a 152, con el plano de
la pieza de trabajo 11, en direccibén opuesta a la direc-

cibén de movimiento (indicada por una flecha) del arco de
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soldadura 1% con relacién a la pieza de trabajo 11. El
alanbre de electrodo principal 12 esté conectado al ter-
minal positivo de un manantial de corriente de soldadura
15 que suministra corriente continua, ¥y las dos placas
de la pieza de trabajo 11, y el alambre de aporbtacifn
auxiliar 14, estén conectados en paralelo al termiral
negativo del manantial de corriente 15.

Esta disposicibn del circuito de soldadura asegura
que la corriente de soldadura pasa desde el alambre_de
electrodo principal 12 a la costura de soldadura y des—
pués parte de la corriente de soldadura vuelve al menan-
tial de corriente 15 a lo largo del alambre de aporta-
cibén auxiliar 14, volviendo el resto de la corriente al
manantial 15 directamente desde las placas de la pieza
de trabajo 1l. Una resistencia 16 esté intercalada en la
conexifn entre el alambre de aportacifn auxiliar 14 y el
manaﬁtial de corriente de soldadura 15 para limitar y re-
gular el paso de corriente a su través. El valor de esta
resistencia es preferentemente de 10 a 20 ohmios,

En funcionamiento, el alambre de electrodo princi-
pal 12, el alambre de aportacibdn auxiliar 14, y la tolva
de polvo de soldadura (no representada) estin situados
en su posicibén de iniciacifn en un extremo de la cosbura
de soldadurs, el soporte de soldadura esti situado debajo
de la regibén de soldadura, y el mananvial de corriente 15
se excita para comenzar la operacidn de soldadura. El alam-
bre de electrodo 12, el alambre de aportacif/m 14 y la tol-
va se mueven al unfsono a lo largo de la longitud de la
costura de forma que suelden las dos placas entre si a lo

largo de toda la longitud de sus bordes, y durante esta
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operacidén se hace avanzar el alambre de aporbtacidén 14 den-
tro del depbsito de soldadura en la direceibén opuesta a la
direccibn de movimiento (indicada mediante una flecha) del
arco de soldadura 13 con relacidén a la pieza de trabajo 1ll.

En un ejemplo particular de este procedimiento que
ha sido utilizado para soldar a tope placas de 13 mm. de
espeésor que tenfan una preparacibén de borde de placa en V
v situadas con los talones distanciados 1,6 mm., sierdo la
V de 602 y teniendo los talones una profundidad de 4,8 mm.,
ha sido llevado a csbo el procedimiento con un alambre de
electrodo principal y un alambre de aporbacidn auxiliar
que btenian difmetros de 4,8 mm. y 2,% mm. respechtivamente,
Y a velocidades de avance de 61 cm. por minuvo y 13%2 cm.
por minuto respectvivamente. El alambre de electrodo prin.
cipael llevaba una corriente de soldadura principal de apro-
ximadamente 1.000 amperes a un potencial de 44 volbios con
relacibén a las placas, y el alambre de aportacidn auxiliar
llevaba una corriente de retorno de 180 amperes al manan-
tial de corriente.

La corriente de soldadura principal era de desde 950
a 1.150 amperes en otros ejemplos del procedimiento, y el
alambre de aporbtacidn auxiliar llevaba hasta aproximadamen-
te la mitad de la corriente de retorno al manantial de co-
rriente. Sin embargo, es preferible para el alambre de
aportacidén auxilisr proporcionar solamente hasta el 20%
del camino de retornb para la corriente de soldadura al
menantial de corriente de soldadura.

Aunque este procedimiento ha sido descrito en cone-
%ibén con la soldadura de placas que tienen una prepara-

cibn de borde de placa en V sencilla, el procedimiento es
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aplicable también para soldar piezas de trabajo, bales

cono placas o tubos que tengan cualquier preparacidn de

borde de placa adecuada. En general se ha visto que para
piezas de trabajo de un espesor menor de 8 mm. €S preferi—
ble un borde a escuadra, para piezas de btrabajo entre 8 mm.
¥y 25 mm. de é&spesor es preferible una preparaclén en- V
aunque puede utilizarse el borde a escuadra en el eztre—
mo inferior del margen; y para piezas de trabajo més pe-
sadas, de espesor mayor de 25 mm., la mis adecuada es una
preparacidén en U. En forma semejante a la preparacidn de
borde de placa en V gnbteriormente descrita, una prerara-
cidn en U significa que los bordes de placa estén prepara-
dos para definir una costura de soldadura de seccidr trans-
versal en U cuando se unen los bordes de placa en la posi-
cifn de soldaduras

Los valores de la corriente de soldadura principal y
las dimensiones de electrodo y alambre de aportacibén depen-
derén naturalmente de las circunstancias particulares de
cada operacibén, pero se ha visto que una corriente de sol-
dadura principal de 950 a 1.150 amperes aproximadamente y
difmetros de alambre de electrodo y alambre de aportaciéﬁ
en los mArgenes de 4,8 - 6,3 mm. y 2,4 -~ 3,2 mm. respecti-
vamente, producen soldaduras de buena calidad con placas
en el margen aproximado de 9,5 - 15,8 mm. de espesor.

Puede llevarse a cabo el invento con corriente conti-
nua o corriente alterna, y si se utiliza corriente continua
puede estar conectado el alambre de electrodo principal al
terminal positivo o negativo del manantial de corriente
de soldadura..Sin embargo, se ha visto que se obtienen los
resultados mls satisfactorios utj lizando cﬁ@: te continua,
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nal positivo del manantial de corriente.

El invento es aplicable bien a soldadura de una sola
pasada o en forma alternativa a soldadura de pasadas wilti-
ples de piezas de trabajo mhs gruesas donde se desea depo-
sitar un corddn de soldadura grueso.

Cuando se utiliza un procedimiento de soldadura por
arco sumergido de acuerdo con este invento para soldar Los
bordes de dos pilezas de trabajo metélicas, se ha visto que
es posible producir cordones de soldadura de forma regular
y anchura consbante gue no caigan o desclendan a través
del fondo de la separacidn. Puede efectuarse la soldadura
a una velocidad més elevada que si se utiliza solamente

un alambre fnico.

NOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Espaiia, por VEINTE afios, son los siguientes:

le, ~ Un procedimiento de soldadura por arco sumer-
gido, que comprende establecer un arco eléctrico enbtre un
alambre de electrodo principal conectado a un manantial de
corrientefle soldadura y una pieza de trabajo que tiene una
costura & soldar, quedando el arco sumergido por debajo de
un fundente de soldadura, mover el arco progresivamente a
lo largo de la costura mientras se hace avanzar el alambre
de electrodo principal dentro del arco, y hacer avanszar

también un alambre de aportacibn auxiliar dentro del metal
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~ de soldadura fundido depositado por el alambre de electro-

do principal, proporcionando el alambre de aportacidn auxi-
liar, en combinacibn con la pieza de trabajo, un camino

de retorno para la corriente de soldadura al mananiial de
corriente de soldadura,

20, - Un procedimiento segln el punto 1, en el cual
el alambre de aportacién auiiliar es hecho avanzar denﬁro
del metal de soldadura fundido a un &ngulo de 3 a 15¢ res-
pecto a la pieza de trabajo.

39, - Un procedimiento segflin los puntos 1 6 2 en ol
cual el alambre de aportacibén auxiliar es hecho avanzar den-
tro del metal de soldadura fundido en una direccidyd opves-
ta a la de movimiento del arco de soldadura con relacién
a la pieza de trabajo.

42, - Un procedimiento seglin los puntos 1, 2 6 3, en
el cual el alambre de aportaciﬁn auxiliar proporciona has-
ta un 20% del camino de retorno para la corriente de solda-
dura al manantial de corriente de soldadura,

52, -~ Un procedimiento segln cualquiera de los puntos
1l a 4, en el cual el retorno de parte de la corrieﬁte de
soldadura al manantial de corriente de soldadura a lo largo
del alambre auxiliar de aportacién esth limitado y regulado
por una resistencia.

62, - Un aparato de soldadura por arco sumergido
pera realizar el procedimiento reivindicado en el punto 1,
que comprende un cabezal de goldar que tiene medios para
hacer avanzar un alambre de electrodo principal a contacto
con una pieza de trabajo que tiene una costura a soldar,
medios para mover el cabezal de soldar a lo largo de la

costura, medios para hacer avanzar hacia la costura un
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alambre de aportacidn auxiliar, y un manantial de ébrriente

de soldadura que tiene un bterminal conectado al alambre de
electrodo principal y el otro terminal conectado a la ple-
za de trabajo y al alambre auxiliar de aportacibn.

2. - Un aparato segfin el punto 6, en el cual los
medios para hacer avanzar el alambre de electrodo pringi-
pal consisten en un motor controlado por la tensidn elén-
trica del arco de soldadura y los medios para hacer avanzar
el alambre de aportacibn consisten en un motor de velocidad
sustancialmente constante.

8¢, - Un aparato segln los puntos 6 6 7, en el cuel
el menantial de corriente de soldadura es un manantial &
corriente continua, bteniendo el alambre de electrodo prin-
cipal una conexibn con el bterminal positivo del mismo y te-
niendo la pieza de trabajo y el alambre de aportacidn auxi-
liar conexiones con el terminal negabtivo del mismo.

92, - Un aparato seghn los puntos 6, 7 G 8 en el cual
esté insertada una resistencia en la conexibén entre el alam-
bre de aportacidn auxilisr y el manantial de corriente de
soldadura para limitar y regular el paso de corrientve por
él.

102, - Un aparato segin el punto 9, en el cual la
resistencia tiene un valor.de 10 a 20 ohmios.

1le. - Un procedimiento de soldadura por arco sumer-

gidoo.
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T2l y como se ha descrito en la Memoria que antece~
de, representado en los dibujos que se acompaflan y con 10s
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a méqui-

na por una sola cara.
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