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El invento se refiere a un procedimiento de sol­

io
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dadura por arco eléctrico para sostener el baño en cha­

pas colocadas a tope con rendija de aire, mediante una - 
máquina de soldadura de funcionamiento automático. Has­
ta ahora se producía a mano con un electrodo el soporte 
para el baño para recubrir la rendija de aire, en chapas : 
colocadas a tope con rendija de aire, Como es conocido, 
esta soldadura manual ya exige cierta habilidad y experien 
cia del soldador que la ejecuta, y se puede ejecutar pro- 

gresivamente del modo mas fácil, con juntas de chapas ver­
ticales, de abajo a arriba. Solo después de haberse solda­
do el soporte para el baño, hallan una aplicación general 
las máquinas de soldadura con avance automático con cha­
pas colocadas horizontalmente. En una medida limitada ya 
se utilizaron máquinas de soldadura para cerrar la rendí- . 
ja de aire mediante un cordón de raiz, pero sólo en posi­
ción arecta de las chapas colocadas a tope con una rendi­
ja de aire. Además, la posición erecta de las chapas no 
se puede lograr siempre o en muchos casos solo se hace po­
sible con una pérdida de tiempo e inversión económica no­
tables, en especial con grandes piezas de montaje, tal 
como son usuales hoy día en la construcción naval, de for­

ma que el empleo de máquinas de soldadura por arco eléc­
trico para el soporte del baño en chapas colocadas a tope, 
pero con rendija de aire. Por ello es la misión del inven­
to hacer posible el soporte del baño con rendija de aire 

con chapas colocadas a tope, independientemente de la po­
sición en el espacio de la junta de chapas, mediante una 
máquina de soldadura por arco eléctrico, de funcionamien­
to automático
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Según el invento se encuentra la solución de es<
te problema en un nuevo procedimiento, que ha de ser eje­

cutado con una máquina de soldadura por arco, Dn el pro- 
i cedímiento según el invento, está orientado cabezal de 

electrodo de la máquina de soldadura, en especial un cabe 
zal de electrodo que trabaja según el procedimiento con 
protección por gas, bajo un ángulo respecto a la vertí- 

<nL a través de la rendija de aire y bajo un segundo ángu- 
- lo, abierto en la dirección del avance del cabezal de elec 
trodo respecto al plano de las chapas, frente a una de las 
superficies de contacto que limitan la rendija de aire, 
y es movido de forma arrastrada en esta posición, De ma­

nera natural es especialemente adecuado este procedimien­
to de soldadura en chpas grandes con un espesor de cinco 
milímetros en adelante, en especial un espesor entre diez 
:y sesenta milímetros. Tales chapas se preparan en los 
bordes a soldar para una costura en I, una costura en Y, 
una costura en doble Y o similar. Se logra una eficacia 
especialmente grande con el nuevo procedimiento, cuando 
el cabezal de electrodo que trabaje según el procedimien­
to de protección por gas esté dirigido en la junta de cha­
pas contra uno de los bordes de chapa.

invento es el que al realizarlo,-en cierto modo se recurre 
al material sólido en uno de los lados de la junta a tope 
para el apoyo de la soldadura liquida antes de la solidi­
ficación de ésta. Mediante extensos ensayos se ha confir­
mado que de esta manera se logra sin dificultades el ha­
cer la rendija de aire estanca mediante una máquina de sol­
dadura de funcionamiento automático, en especial cuando

Una particularidad del procedimiento según el
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las placas ocupan una posición horizontal. Precisamente 
en tales casos permite el procedimiento según el invento - 
con especial ventaja el empleo de máquinas de soldadura. 
Estas máquinas pueden o desplazarse sobre la superficie . 
de las chapas o también ser desplazables suspendidas de 
soportes, que pasan por encima de la junta de chapas en 
puestos de trabajo especialmente preparados para ello. 

Tales puestos de trabajo pueden estar equipados con ins­
talaciones para la alineación en horizontal de la junta 
de chapas y con un pórtico paralelo a ella como guia pa­
ra la máquina de soldadura con movimiento automático. Pre­

dominantemente para chapas gruesas puede estar provista 
esta máquina de soldadura de un segundo cabezal de elec­
trodo, que sigue al primero a distancia y con el mismo a- 
vance, y coloca sobre el soporte para el baño un cordón 
de relleno, y precisamente según el procedimiento de tán­
dem conocido, que no exige ya una explicación más detalla­
da. En especial para poder hacer seguir el segundo cabe­
zal de electrodo a distancia relativamente grande, se prm 
pone para el primer cabezal de electrodo el procedimien­
to de soldadura bajo gas de protección. Por lo tanto, el 
empleo del procedimiento de soldadura con protección úor 
gas resulta muy ventajoso en el sentido del invento, pero 
no constituye una condición imprescindible. Otros cabeza­
les de soldadura, por ejemplo cabezales de soldadura baja) 
polvo, exigen una eliminación de la escoria de soldadura 
después de haberse realizado el soporte del bailo. Pero ta­
les trabajos son indeseables para la ejecución mécanica 
deseada del procedimiento según el invento.

Para posterior explicación del invento se hace
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referencia al dibujo, en el que en forma, fuertemente es­
quemática se ha representado la posición de los electrodos 

con dos formas distintas de la costura de soldadura, y pre 
casamente en cada caso en alzado lateral y en vista en 

planta desde arriba, girada 903 respecto a aquélla 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 realización, los bordes 
a soldar de las dos chapas 1 y 2 a unir entre sí por sol­
dadura por arco eléctrico están colocados a tope, pero 
con una rendija 3 de aire entre ellas. La figura 1 mues­
tra la posición del electrodo de alambre para la soldadu­
ra de la costura de raíz según el procedimiento de acuer­
do con el invento, en la cara de puente, vuelta hacia arri 
ba, de una junta de chapas, cuyos bordes se prepararon 
para una costura en Y. Como resulta del alzado lateral 
de la figura 1, el cabezal 4 de electrodo está dirigido 

inclinado en un ángulo respecto a la vertical 5 a tra­
vés de la rendija 3 de aire. La vista en planta desde a- 
rriba de la figura 2, girada en 903 respecto a la figura 
1, muestra que el cabezal 4 de electrodo se alinea al mis­
mo tiempo con inclinación respecto a la dirección de avan­
ce indicada mediante v, siendo este ángulo de inclinación 
((g abierto en la dirección del avance de anastre. La ihL 
clinación representada en la figura 1 da una áLineación 
del electrodo sobre una de las dos superficies de borde 

de la rendija de aire que limitan a la rendija de aire.
La otra inclinación, visible en la figura 2, da una ali­
neación del eiectrodo sobre la costura de soldadura ya eje­
cutada, que se halla en proceso de solidificación, de
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manera que el baño fundido de la soldadura encuentra una 
sustentación suficiente y no puede caer a través de la ren 
dija de aire.

de electrodo para ejecutar el procedimiento según el in­
vento en chapas preparadas para una costura en doble Y, 
colocadas a tope, pero con rendija de aire. También en ; 
este caso, la alineación del cabezal del electrodo tiene : 
lugar bajo los mismos ángulos y 3b-e se descri­
bieron para la figura 1, pero, debido a la forma de la 
costura en doble Y, el cabezal del electrodo se introduce 
más profundamente dentro de la rendija y se dirige sobre 
uno de los dos bordes de ala formados por los cantos acha- . 
flanados. La figura 2 permite reconocer esto en el alza-, 
do lateral sin más explicaciones. Sobre la magnitud de 
los dos ángulos 0^  y se puede indicar, que para alia 
debiera efectuarse en cada caso una adaptación al espesor 
de las chapas y a las superficies de chaflán preparadas 
para la costura. Como valores de referencia medios venta­
josos pueden citarse para el ángulo o(aproximadamente 25- 

y para el ángulo o(g ; aproximadamente 35°. El procedimien­
to según el invento y el empleo propuesto en él de un oa- 
bezal de electrodo que trabaje según el procedimiento con 

protección de gas, proporcionan una buena posibilidad de 
soldar simultáneamente el soporte para el baño 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 siga al primero a alguna distancia y cuyo 

electrodo 6 indicado a trazos en la figura 2 sea más grue­
so que el del primer cabezal de electrodo, como ya se ex-

La figura 2 muestra la alineación del cabezal
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plicó más detalladamente al principio.

La presente solicitud que corresponde a la pre­
sentada en República Federal Alemana, el 19 de Agosto de 
1.966, bajo el número A 53.267 VIIId/21h, se acoge a los 

5 beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto 3obre Pro­
piedad Industrial.

- N 0 T A -

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten- 

10 .te de Invención en España, por VEINTE anos, son los alguien 
tes:

16.- Un procedimiento de soldadura por arco eléc 
trico para el soporte del baño en chapas dispuestas a to­
pe con rendija de aire, mediante una máquina de soldadura 

15 de trabajo automático, caracterizado porque se dirige un
cabezal de electrodo de la máquina de soldar, en especial 
un cabezal de electrodo que trabaje según el procedimiento 
con gas de protección, bajo un ángulo respecto a la verti­
cal a través de la rendija de aire y bajo otro ángulo, abier 

20 to en la dirección del avance, respecto a una de las dos 
superficies de junta que limitan a la rendija de aire, y342659
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se la desplaza arrastrándolo.
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2a.- un procedimiento según la reivindicación 

1-, caracterizado porque 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
dadura, el cabezal de electrodo que trabaja según el pro-, 
cedimiento de protección por gas se dirige en la junta de' 
las chapas contra uno de los dos bordes de las chapas o ¡ 
de los flancos de las alas en las proximidades de la aris­
ta de doblez.

3 -  Un procedimiento según las reivindicaciones 
1- y 2-, caracterizado porque el cabezal de electrodo que 
trabaja según el procedimiento de gas de protección se mué 
ve automáticamente en paralelo a una junta de chapas hori­
zontal, previamente alineada.

4- .- Un procedimiento según las reivindicaciones 
1- hasta 3-; caracterizado porque al cabezal que-trabaja 
según el procedimiento de protección por gas sigue a dis­
tancia un segundo cabezal de electrodo, que es movido con 
el mismo avance y se dirige centradamente en vertical so­
bre la capa soldada por el primer cabezal de electrodo.

53.- Un procedimiento de soldadura por arco
eléctrico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en el dibujo que se acompaña, y para 
los fines que se han especificado.

342659
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Esta Memoria consta de nueve hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid,

P.A,

2 3 MO. ^

Aíborto do SzatuTu
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