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Bl invento se refiere a un procedimiento de sol-
dadura por arco elécirico para sostener el bafio en cha-
pags colocadas a tope con rendija de aire, mediante unag -
méguina de soldadura de funclonamiento automético. Hes-
{a shora se producia a mano con un electrodo el soporte
para el bafio para recubrir la rendija de aire, en chapas
colocadas a tope con rendija de aire, Como es conocldo,

esta soldadura manual ya exige cilerta habilidad y experien

cia del soldador que la ejecuta, y se puede ejecuhar pro- .

i

gresivamente del modo mas fécil, con juntas de chapas ver-

ticales, de abajo a arriba. Solo después de haberse soldaJ
do el soporte para el baflo, hallan una aplicacidén general
las micuinas de soldadura con avance automitico con cha-
pas colocadas horizontaluente. En una medida limitada ya
se ubilizaron miguinas de soldadura para cerrar ls rendi-
ja de aire mediante un corddn de raiz, pero sbélo en posi-
c¢ibn arecta de las chapas colocadas a tope con ung rendi-
ja de aire. Ademds, la posicidn erecta de las chapas no
se puede lograr siempre 0 en muchos casos s0lo se hace po-
sible con una pérdida de tlewpo e inversidn econdmica no-
tables, en especial con grandes piezas de mohtaje, tal
cono son usualew hoy dfa en la construccidén naval, de for-
ma que el empleo de mAquinas de soldadura por arco elée-
trico para el soporie del balio en chapas colocadas a tope,
pero con rendija de aire. Por ello es la misién del inven-
to hacer posible el soporte del bafio con rendija de aire
con chapas colocadas a tope, independientemente de laﬂpo~
sicién en el espacio de la junta de chapas, mediante una

méquina de soldadura por arco eléctrico, de funcionamien-

to automitico. A
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Segln el invento ¢ cncuentra la solucibn de es~
te preblema en un nuevo procedimiento, que ha de zer eje-
cutado con una miuuina de soldadurs por arco. un el pro-
cedimiento segun el invento, esté orientado cabezal de
electrodo de la miguina de soldaaura, en especial un cabe

zal de electrodo que trabaja segin el procedimiento con

;proteccién por gas, bajo un 4dnzulo respecio a la verti -

@ a través de la rendija de aire y bajo un sezundo Adngu~

-lo, abierto en la direccifn del avance del cabezal de eleg

trodo respecto al plano de las chapas, frente a una de las

gsuperiicies de contacto que limitan la rendija de aire,

vy es movido de forma srrastrada sn esta posicibn, De ma-
nera natural es especialemente adecuado este procedimiens

to de soldadura en chpas grandes con un espesor de cinco

milimetros en adelanie, cn especial un espesor entre diez
'y sesenta milimetros., Tales chapas se preparan en los
‘bordes a soldar para una costura en I, una costura en ¥,

‘una costura en doble Y o similar. Se logra una eficacia

especialmente grande con el nuevo procedimiento, cuando
el cabezal de electrodc que trabaje segin el procedimien-

to de proteccidn por gas esté dirigido en la junta de cha-

‘pas contra uno de los bordes de chapa.

Una particularidad del procedimiento segun el
invento,eg‘el que al realizarlo, en cierto modo se recurre
al material sélido en uno de los lados de la junta a tope
para el apoyo de la soldadura ligquide autes de la solidi-
ficacibn de ésta. IHediante extensos ensayos se ha confir-
mado que de esta manera se logra sin dificultades el ha-~
cer la rendija de aire estanca mediante una miquina de sol-

dadura de funcionamiento automdtico, en especial cuando
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lagz placas ocupan una posicidén horizontal. Precisamente
en tales casos permite el pfocedimiento seglin el invento
con especial ventaja el empleo de méguinas de soldadura.
Estas mdquinas pueden o desplazarse sobre la superficie
de lag chapas o también ser desplazables suspendidas de
soportes, que pasan por encima de la junta de chapas én
puestos de trabajo especialmente preparados para ello.
Tales purestos de trabajo pueden estar equipados con ins-
talaciones para la alineacién en horizontal de la junta
de chapas y coh un pbriico paralelo a ella como gﬁia pa~—
ra la médquina de soldadura con movimiento automditico. Pre-
dominantemente para chapnas gruesas puede estar provisia
esta méouina de soidadura de un segundo cabezal de elec-
trodo, que sigue al primero a distancia y con el misme a-
vance, y coloca sobre el soporie para el baiio un corddén

de relleno, ¥y precisamente segin el procedimiento de tan—

dem conocido, que no exige ya una explicacibén wds detalla-

da. BEn especial para poder hacer seguir el segundo cabe-

zal de electrodo a distancia relativamente grande, se prw
pone para el primer cabezal de electrodo el procedimien-
to de soldadura bajo gas de proteccidn. Por lo tanto, dl
empleo del procedimiento de soldadura con proteccidn gor
gag resulia muy ventajoso en el sentido del imvento, pero
no constituye una condicidn imprescindible. Otros cabeza-
les de soldadura, por ejemplo cabezales de soldadura baj»
polvo, exigen una eliminacidén de la escoria de soldadura
después de haberse realizado el soporte del bafio. Pero ta-
les trabajos son indeseables para la ejecucidén mécanica
deseada del procedimiento segin el invento.

Para posterior explicacibén del invento se hace
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refercncia al dibujo, en el que en forma, fuertemente es—

quemdtica se ha representado la posicidn de los sglectrodos

con dos Ffoermas distintas de la costura de soldadura, y pre

cisamente en cada caso en alzado lateral y en vista en

planta desde arriba, giradas 90% respecto a aguélla en

‘la figura 1, en la costura en Y ¥y en

. la figura 2, en una costura en doble Y.

En los dos ejemplos de realizacibén, los bordes

a soldar de las dos chapas 1 y 2 a unir suire si por sol-

“dadura por arco eléctrico estén colocados a tope, pero

con una rendija 3 dée aire entre ellas. Ia fizgura 1 mues-

tra la posicidén del electrodo de alambre ﬁara la soldadu-

ra de la costura de raiz sezln el procedimiento de acuer-

do con el invento, en la cara de puente, vuelte hacia arri

ba, de una junta de chapas, cuyos bordes se prepararon

para una costura en ¥. Como resulta del alzado lzieral

de la figura 1, el cabezal 4 de electrodo estd dirigido

inclinado en un dngulo dﬁ respecto a la vertical 5 a tra-

vés de la rendija 3 de aire. ILa vista en planta desde a-

rriba de la figura 2, girada en 902 respecto a la ifigura

-1, muestra que el cabezal 4 de electrodo se¢ alinea al mis-~

no tienpo con inclinacidn resvecto a la direccidén de avan-
ce indicada mediznte v, siendo este 4dngulo de inclinacidn

dé abierto en la direccién del avence de ammstre. ILa ink

‘¢linacibn representada en la Tigura 1 da una dineacién
del electrodo sobre una de las dos suverficies de borde

‘de la rendija de aire que limitan a la rendija de aire.

La otra inclinacidn, visivle en la figura 2, da una ali-
neacibén del dectrodo sobre la costura de soldadura ya eje-

cutada, que se halla en proceso de solidificaciém, de
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manera que el bafio fundido de la soldadure encusntra una
gustentacién suficiente y no puede caer a través de la reg
dija de aire.

La figura 2 muestra la alineacibén del cabezal
de electrodo opara ejecutar el procedimlento segln el in-
vento en chapas preparadas para una cdstura en doble ¥,

colocadss a tope, pero con rendijs de aire. También en

.egte caso, la alineacidén del cabezal del elecirodo tiene

lugar bajo los mismos dngulos 0(1 N 0(2, que se descri-
bieron para la figuras 1, pero, debido a lz forma de la
costura en doble Y, el cabezal del electrodo se introduce
mas profundamente dentro de la rendija y se dirige sobre
uno de los dog bordes de ala formados por los cantos acha~ .
flanados. Ia figura 2 permite reconocer esto en el alza-
do lateral sin mis explicaciones. Sobre la magnitud de

los dos éngulos u& g Qé se puede indicar, gue para ella
debiera efectusrse en cada caso una adaptacidn al espesor
de las chapas v a las superficies de chaflén prepsradas
vara la costura. Cono valores de referencia medios venta-
josos pueden citarse pvara el énguloc(l aproximadamente 252
¥ para el éngulocxz, aproximadamente 352. Bl procedimien-
t0 segln el invento y el empleo propuesto en é1 de un oa-
bezal de electrodc que trabaje seglin el procedimiento con
proteccidn de gas, proporcionan una buena posibilidad de
soldar simulidncamente el soporte para el bafio y las capas
de relleno. Para ello se acopla con el avance para el ca-
bezal de electrodo descrito el avance de otro cabezal de
electrodo, que sigé al primero a alguna distancia y cuyo
electrodo 6 indicado a trezos en la figura 2 sea mis grue-
80 que el del primer cabezal de electrodo, como ya se ex~
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plicd més detalladamente al princivio.
La presente solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Replblica Yederal ilemana, el 19 de Azosio de
1 1.966, bajo el miwero A 53.267 VIIId/21lh, se acoge a los
5 ‘peneficios del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre Pro-

pledad Industrial.

Los puntos de invencién propila y nueva que se
épresentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~
10 ;te de Invencién en Lepafic, por VIINIZ afios, son los siguien
%es:
18.~ Un procedimiento de soldadurs por arco eléc
trico para el soporie del vafio en chapas dispuestas a to-
pe con rendija de aire, mediante una miquine de soldadura
15 de trabajo automdtico, caracterizado porqgue se dirige un
cabezal de electrodo de la méquina de soldsr, en especial
un cabezal de electrodo gue itrabaje segin el procedimiento
con gas de proteceidn, bajo un dngulo respecto a la verti-
cal a travgs de la recdija de aire y bajo otro angulo, abler
20 to en la direccién del avance, respecto a uma de las dos
superficies de junta que limiten a la rendija de aire, y
| 34265
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ge la desplaza arrastrindolo.

28 .~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
12, caracterizado porgue para juntas de chapas, cuyos bor-
des se prepararon de manera conocida para una costura en
I, una costura en Y o una costura en doble Y para su sol—l
dadura, el cabezal de electrodo que trabaja sesgin el pro-;
cedimiento de proteccidn por gas se dirige en la junté clet
lag chepas contra uno de los dos bordes de las chapas o '
de los fiancos de las alas en las proximidades de la aris;
te de doblez.

38.~ Un procedimiento segin las reivindicacioneé
1% y 28, caracterizado porque el cabezal de electrodo que
trabaja segin el procedimiento de gas de proteccibén se mue
ve autouwdticamente en paralelo a una junta de chapzas hori-
zontal, previamente alineada.

42,- Un procedimiento segin las reivindicaciones
12 hasta 3%, caraclerizado porque al cabezal que trabaja
segln el procedimienio de proteceibn por gas sigue a dis-
tancia un segundo cabezal de electrodo, que es movido con
el wismo avance ¥y se dirige centradanente en vertical so-
bre la capa soldada por el primer cabezal de electrodo.

8,- Un procedimiento de soldadura por arco

.electrico.

Tal y como se ha descrito en la dlemoria gque an-
tecede, revresentado en el dibujo que se acompafia, y para

los fines que se han especificado.
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Lsta lMemoria consta de nueve hojas escri

& méguina por una sola cara.
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