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PATENTE
DE
INVENCION

2 Taver de ISENTRALNY NAOUTCHNO-ISSOLEDCVATELSKY INSTIAUT
TEVHNOLOGLT Y MASHINCSTROENIA, entidad rusa, domicilizda
en Moscu (U.R.S.S.), ul. Sherikopodshipnikovskaia, 4, por
"PERFECCIONALIIENTCS EN LA SOLDADURA Y RELILENO POR ARCO
ELACTRICO VECANIZADO, DX MBETALES ¥ ALEACIO.ESM,

MEJCRIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a laz técnica de
la soldadura, y mds particulesrmente a métodos de soldadu-
ra v relleno de metales y aleaciones mediante arco eléctri-
co recanizado, y a cavezales de soldadura pera llevar a ca

5. bo dichos metodos.

Actuelmente son conocidos varios métodos de sol
dadura y relleno cde metales y aleaclones, mediante arco
eléctrico mecanizedo, emmleendo funienies grenulados, sin-
terizados y fundidcs. Tambieén son conocidos los catezales

10. de soldadurs para lievar & cabo dichos métodos.
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Comprende un conductor para la corriente y un canal para
alimentar el alambre de soldadura.

Dichos métodos, no obstante, no proporcionan la
soldadura y el rellenado de piezas de formas complicadas,
as{ como tampoco. hacen posible llevar a cabo las operacio-
nes de soldedura y de rellenado en posicidn especial, y
llevar & cebo una inspeccion ocular del bafio fundido.

Aparte de ello, los métodos existentes implican
grandes perdidas de fundentes de soldedura, lo cual tien-
de a aumentar el coste de la soldadura y rellenado de meta
les y de sus aleaciones.

Un objeto de la presente invencidn es el elimi-
nar las desventajas mencionadas anteriormente.

31 objeto principal de la presente invencion es
el desarrollar un método de soldadura y relleno por arco,
de metales y aleaciones, asi como el disefiar un csbezal de
soldadura para llevar a cabo el mismo de tal maners gue
permita desarrollar tales operaciones sin el empleo de fun-
denies de soldadura granulados, sinterizados y fundidos.

Este objeto es conseguido debido 2 la aplicacién
de un método de soldadura y rellenado de metzles y aleacio-
nes por arco eléctrico mecanizado, en el cual, de acuerdo
con la presente invencion las operaciones de soldadurs Yy
rellenado son llevadas a cabo con ayuda de una varilla ceré-
mica dispuesta formando éngulo con el alzmbre de soldadura,
siendo @iche varille hecha descansar bajo le accion de cuel
quier fuerza exverna contra un alambre de soldadura zlimen-

tado continuvamente y funcionando, durante el proceso de fu-~
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sion como un recubrimiento de electrodo.

El cabezal para llevar a cabo ésie método com-
prende un conductor de corriente y un canal pera alimenter
el alambre de soldadura. De conformidad con la presente in
vencion fijada al cabezel de soldadura formando un éngulo
con la direccidn de alimentacidn del alambre de soldadura,
se encuentra una guia para dicha varille cerémica, formada
por una pieze maciza, preferiblemente de seecidn transver-
sal redonda, proviste con una ranura longitudinal.

BEs conveniente seleccionar el éngulo formsdo en-
tre la gufa de la varilla cerémice y la direccidn de ali-
mentacidn del alambre de soldadura, dentro de una geme com
prendida entre 25 y 60°, preferiblemente 45%,

12 neturaleze de la presente invencidn sera he-
cha sparente en forme més completa de la consideracién de
la siguiente descripcidn de un caso de puesta en practica
de la misme, citado a t{tulo de ejemplo, tomada en conjun-
cién con un dibujo que representa una vista genersl de un
cabezel de soldadura pera realizer el método de soldadura
y relleno de metales y aleaciones mediente erco eléctrico
mecanizado /seccion longitudinal).

El cabezal de soldadura comprende un bloque de
conexion -1~ 21 que se halla fijado un conductor de corrien
te -2- refrigerado mediaente agua; un caenel -3~ paras la ali
mentacidn del slambre de soldadure -4-; una boguillae de
salida de corriente -5-, y une gufa -6- para una varills
cerémica =T~

la gufe -6- de la verilla cerémica -7~ esta fija-
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da al bloque =1~ por medio de una gruess barrs -8~ de mate-
rial eislante eléctrico y térmico. El dngulo formado entre
la gufa -6- y 1z direccién de alimentacion del aslembre de
soldadura -4~ es igual s 45°. La superficie interns de la
gufa —-6- permite el desplazamiento libre de le varilla =7-
bajo la accién del peso de la misma, Bsta gufa estd provis
ta de una escumdra -9- fijada a su porcion 1nferior y dise
fiade pare sostener el alembre de soldadura —4-.

Se recomienda emplear la gufa -6~, completa con
la escuadra -9~ £l soldar o rellenar con el empleo de un
trozo saliente largo A de alambre de soldadura =4-, y sin
la escuadra -~9- cuando se opera con ﬁn trozo saliente mas
corto del mismo.

El cabezal de soldadura es conectado & un aparato
soldador automdtico o semieutomdtico, disefiado para la sol
dadurse y rellenado de metales y aleaciones mediante arco
eléctrico.

El cabezal soldador funciona de la siguiente ma-
nera:

Ia varilla ceramica -;- es insertada libremente
en la gufa -6- hasta el apoyo completo sobre el alambre de
goldadura =4-, alimentado a través del cenal -3-, via le
boquilla -5~ y la escuedra -9-.

Ia verilla cerémica ~7- es hecha de constituyenw
tes de recubrimiento de electrodo, preferiblemente con unsa
seccion transversal redonda y provista de una ranura lone-
gitudinal, cuye profundided es de aproximademente 0,3 &

0,5 del didmetro de la varilla. Esta ranure esta dispuesta
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pere asegurar el suministro del alambre de soldadura en
posicion bajo le verilla, en la poreicn central de su sec-
cion transversal. ‘

La corriente de scldadura es suministrada al
alambre -4- por medio del conductor de corriente -2-, &
traves del blogue ~l- y por la boquilla =5-, y un arco elée
trico se cebe entre dicho alambre de soldadura y unae pieza
~10- gue debe ser soldada o rellenada, sobre la cual es
alimentado el alambre —4-,

Bajo la accion del arco eléctrico, el extremo de
punte de la verilla ceramica ~7- s fundido y desplazedo
por el efecto de su propio peso, o cualquier otra fuerza
externa, & lo largo de la gufa -6- hasta que descansa sobre
el alzmbre de soldadura -4=-, alimentado continuamente.

Como resultado de la fusidn simultenea de la va-
rilla ceramica -7- y del alambre de soldadura ~4~ se pro-
porciona una composicion quimica determinsds del metal que
se rellena.

De acuerdo con los factores del proceso de sol-
dadura o de rellenado (tales como corriente de soldadura,
velocidad de alimentecion del alambre de soldadura, exten
sion del trozo de alambre saliente, tensidn en vacfo de la
fuente de =limentacion), dichos métodos y cabezal de sol-
dadure para llevar a cabo el mismo, proporcionan un regi-

men de hasta 25 g/AH,
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NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten—
te de invencidn:

1. Perfeccionamientos en la soldadura y relle-
no por arco eléctrico mecanizado, de metales y aleaciomes,
caracterizados por el hecho de llevar a cabo las operacio-
nes de soldasdurs y rellenado por medio de una varilla ca-
rémica mévil instalada hasta cierto dngulo bejo con respeg
t0 del a2lambre de soldadura, teniendo en cuenta que dicha
varilla ceramica se apoye en soldadura suministrado conti-
nuamente, actuando dicha varilla en el proceso de la fue
gién como recubrimiento de electrodo.

2. Perfeccionamientos en la soldadura y relleno
poxr arco eléctricomecanizado, de metales y aleaciones, uti-
lizando un cabezal de soldadura provisto de conductor de
corriente y de canal para la alimentacion del alambre de
soldadura, segun la reivindicacion 1, caracterizados por
el hecho de disponer, fijada en el citado cabezal, una
guia para una varilla y formando éngulo con la direccion
de alimentacion del referido alambre de soldadura, siendo
dicha varilla hecha maciza, preferiblemente de seccion
transversal redonda, y provista con una ranura longitudi
nal.

3. Perfeccionamientos en la soldadura y relle-
no por arco eléctrico mecanizado, de metales y aleacio-

nes, segin la reivindicacion 2, caracterizados por el he-
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cho de seleccionar el angulo formado entre la gufa de la
varille y la direccion de alimentacidén del alambre de sol-
dadura, dentro de una gama comprendida entre 25° y 60°,
preferiblemente 45°,

4. Perfeccionamientos en la soldadura y relleno
por arco eléctrico mecenizado, de metales y aleaciones,
segin la reivindicacion 1, que se caracteriza por el he-
cho de gue la varilla ceramica es maciza y de seceion
transversal preferiblemente redonda, con una ranura lon-
gitudinal de una profundided de 0,3-~0,5 del d{smetro de
la varilla.

5. Perfeccionamientos en la soldadura y relleno
por aerco eléctrico mecanizado.

La presente memoria consta de siete hojas folia-

das escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 31 de marzo de 1967

TSERTRAILNY NAOUTCHNO-ISSOLEDOVA-~
TELSKY INSTITUT TEKHNOLOGII Y MA
SHINOSTROENIA.
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