PATENTE DE INTRODUCCICN

por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para todo el terri-

torio nacional a favor de:
Don Joaquin SERRA BISBE

de nacionalidad espafiola y con residencia en -

Barcelona, calle Tanger n? 58, por:

YLLJORAS RN EL PROCEDIKIENTO DE SOLDADURA ELEC-
TRICA POR CHISPORROTEO".
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licos, que =1 no son expulsados, entorpecen y

MEORIA DESCRIPTIVA '

Bata Patente hace referencia, confor-
me indica su enunciado a unas mejoras introduci
das en el proceso de soldadure eléctrica denomi
nado por chisporroteo, gque como es sabido con=-
siste en situar suficientemente préximas a las
dos piezas a soldar, para que entre sus extre-
mos se produzcan unas multiplicidad de pequeilos
arcos eléciricos que progresivamenie van calen-
tando a dichos extremos y una vez alcanzada la
tenperatura de soldadura, se juntan a fuerte pre
sién pare que queden soldados. Este procedimien
$0 reguiere un gran consumo de potencia eléctri
ca, puesto que la multiplicidad de arcos eléc-
tricos deben llevar a las parites a soldar a la
temperatura de soldadura, en corto plazo de -~
tiempo para evibar que el calor se transmita al
resto de la pieze @ soldar, que gencralmente son
ejes de grandes didmetros, carriles, y en gelhe-
rel piezas de gran seccidn.

Otro inconveniente del mismo sistema
o procedimiento de soldadura es que durante la

fase de calentamiento se producen déxidos metde

hacen imperfecta la soldadura y por Ultimo en
la soldadura de perfiles galvanizados, la pre-
sencia del zinc entorpece grandemente la solda-
dura.

Estos inconvenientes encuentran ade—
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cuada solucidn en les mejoras a que se refipre
esta Patente, con ias que dadas sus caracteris
ticas se reduce el consumo de energla eléctrica
y se logra la expulsidn de los bxidos metdlicos,
lo que supone un mayor coeficiente de seguridad
en lag soldaduras obtenidas,

BEstas mejoras se caracterizmn princi-
palmente en que wna vez iniciada la fase de ca-
lentamiento por chisporroteo, se hace incidir
entre las dos partes en fase de calentamiento,
une corriente de oxigeno que al tomar contacto
con las superficies ya calientes del metal, pro
duce la répida reaccidn de oxidacidn, con el con
siguiente incremento de la temperatura sin nece-
sided de incrementar la potencia eléctrica de -
la fuente de alimentacibn del arco miltiple, con
lo que une vez iniciada la reaccidn entre el 6xi
geno y el metal al rojo puede incluso reducirse
la potencia eléctrica, con el consiguiente aho-
rro en el consumo de energis.

Es otra caracteristica de laos mismas
mejoras que la aportacidn de oxigeno se efectia
medlante un ahorro del gas a velocidad y caudal
preestablecido, al objeto de gque se produzca la
reaccidén oxidante y por la propia velocidad de
dicho gas, arrastre a los productos de la oxida
cién, fuera de las zonas de soldadura, logréndo
se con ello unas doldaduras més perfectas y mds
limpias que las conseguidas hasta ahora siguien

do el proceso conocido, ya que el ehdrro de gas

arrastrs teambién fuera de la soldadura las demds

i )
W g R
Yt saf
tv NOTHIN N iA

e




. M-

65

70

75

80

85

90

impurezas que puedan tener el materialhﬁe'iés -
piezas a soldar y las que se puedan producir‘por
reaccidén del mismo con el oxigeno.

Bs por dltimo caracteristica de las -
misnes mejéras que tato el caudal como la velo-
cidad de proyeccidn del zas sobre lag zonas de
la soldadura, se controlan, preferentemente, me
diante wna electrovalvula gobernada a su vez por
la intensidad de la corriente eldctrica que ali-
mente al arco eléctrico, &l objeto de mantener
una relacién constante entre ol candal v veloci
dad del gas en funcidn de la potencia eléehrica
que se consume y asi obtener una goldadura en -
perfectas condiciones con un minimo de consumo
de energia.

TFécil es comprender que dadas estas -
singulares caracteristicas se logra el fin pro-
ﬁuesto, e8 decir, se consiguen mayores tempera-
turas dentro de una misma pﬁtencia eléctrica y
la violencia del ahorro de gas limpia perfecta~
mente a lag superficies de la soldadura.

Descritas suficientemente las caracte-
risticas fundamentales de las mejoras a gue se
refiere esta Patente, se hace constar qué en lasg
wismas se podrén introducir todas aguellas modi-
ficaciones que la experiencia, la préctica y la
téecnica pudieran aconsejar, siempre que con -
ellas no se cambie, altere o modifique su idea
fundamental gue es la gue se resume y concreta

en la sigulente:
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Se declaran de novedad y propiedad pa=-

ra todo el territorio nacional las siguientes:

REIVINDICACIONTES

l.~ Mejoras en el procedimiento de sol
dadura eléctrica por chisporroteo que se carac—
terizan en que una vez iniciada la fase de calen
tamiento por chisporroteo de los extremos a sol-
dar de cada pieza, se hace incidir entre las dos
partes en calentamiento una corriente de oxigeno
Bon caudal y velocidad suficiente para que al to
mer contacto con las superficies ya calientes =
del metal, produzca la rédpida reaccidn de oxida-
cibn con el consigulente aumento en la tempgra;
tura sin necesidad de incrementar la potencia =
eléctrica del arco con 10 que una vez iniciada
la reaccidn entre el oxigeno y &l metal, puede
incluso reducirse la potencia eléctrica.

2.~ liejoras en el procedimiento de sol
dadura por chisporroteo segin la nota anterior,
que se caracterizan también en gue la aportacién
de oxigeno se efectla mediante un shorro del gas
a velocidad y caudal preestablecido al objeto de
que se produzca la reaccidn oxidante y regulando
se la velocidad de dicho gas para que arragire
fuera de las zonas de soldadura a los productos

de la oxidacidén y a las demds impurezas que pue-
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- dan tener el material de las piezas a soléar.

3e= llejoras en el précedimiento de sol
dadura eléetrica por .chisporroteo segiin las now
tag-anteriores gque se carascherizan tambidn on -
que tanto el caudal camo la velocided de proyec—
cidn del gas sobre las zonas de la soldadura, se
controlan, preferentemehte, mediante una electro
vélvula jobernada en funcidn de la intensidad de
la corriente eléctrica que alimenta al arco eléc
trico, al objeto de mantener wna relacidn cons-
tante entre el caudal, le velocidad del gas, ¥
la potencia eléctrica entre limites preestableci
dose

4o~ "MBJORAS EN EL PROCEDINTENTC IE -
SOLDADURA ELECQRICA POR CHISPORROTEQ"Y,

Todo ello tal y cowo ha quédado descri
t0 ¥ reivindicado en la presente memoxria que =
consta de seis hojas foliadas y mecanograifiadas

nor una gsola de sus caras.

Madpid, 30 do-Junio de 1.965

Firmado: Gregorio del Peso




	Bibliographic data
	Description
	Claims



