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por:

"MStodo para soldar un espérrago & una pieza de trabajo”.

——.T ODO -t

Memoria descriptiva

La invencién se refiere a un método para soldar esparra—
gos a plezas de trabajo.

Més conoretamente, la invencifin se refiere a un método
que utiliza una nueva arandsla de soldadura semi-permanente para emple

ar en una pistola de scldadura de esparrago y a espirragos de solda.
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dura que deben ser empleados en conexidn con la nueva arandela.

Hasta ahora ha sido costumbre, especialmente para la
soldadura por arco eléctrice de un espdrrago o similar con didme-
tro de 6 mm. 0 mds a una superficie de soporte, emplear una aran-
dela de duracibn limitada, usualmente un anillo de cerdmica, para
encerrar la zona de soldadura., La serie de etapas bisicas en cada
ciclo de soldadura requiere como nomma:

(a) 1a insercidn de un espérrago longitudinal dentro de
un portabroca de soporte de una pistola;

(b) 1la aplicacién de una arandela sobre el extremo de
soldadura del espdrrago y sobre la pistolaj

(c) Una vez colocada la pistola con su arandela y la
superficie que hace contacto con el esparrago a la cusl el espérra-
go debe ser soldado retirando el esparrago de esta superficie mien-
tras se inicia un arco eléctrico intermedio;

(d) metiendo el extremo fundido del esprrago en el mate-
rial de la supsrficie de soporte y haciendo que termine el flujo de
corriente, y '

(e) retirando la pistola y rompisndo y desechando la aran
dela.

No solamente es una operacibn costosa con respecto al uso
de arandelas gastables y a la necesidad de almacsnar grandes cantida—~
des de arandelas pero ocasiona inconvenientes y evita conseguir una
velocidad de produccidn buena.

Una arandela de arcilla es éxtraibme de su soporte en
la superficie de la pistola al tiempo en que el eSparrago es extrai-
do de su portabroca. Una plistola se puede retirar sin romper la aran-
dela de arcilla; pero esta arandela se debs romper en general para
permitir el uso adecuado de un esplrrago adyacente a sus elementos
soldados.

Los extremos de soldadura de los espirragos sobre los
cuales anteriormente se han colocado arandelas gastables en una pis-
tola a menudo tienen un contorno generalmente cdnico provisto con

fundente para soldadura. La configuracidn del mismo espdrrago no era
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normalmente determinada criticamente en relacidn con la arandela pues—
to que esta Gltima era vista solamente come un campo de retencidn de
calor temporalmente para ser destruido., La arandela propuesta semi-
permanenta o arco protector que proporciona una oportunidad de intro-
ducir uma configuracidn de espirrago mejorada ventajosamente coope-
rando con la arandela y proporcionando adicionelmente beneficios ac~
cidentalss,

De acuerdo con los procedimientns conocidos de soldadura
por espérrago al volver a usar la arandela no es usualmente factible
porcue el meterial cerdmico de la arandela se acciona con el espérra-
go fundido devolviendo la arandela no util en une operacidn posterior.
Ademds, si el espdrragp estd roscado, la arandela no se puede retirar
completamente de las roscas trogueladas. Con frecuencia el material
cerdmico de la arandela se rompe durante la operacién de soldadura.
8in embargo, aun cuando permanezca intacta, ordinariamente es mas eco-
némica romper la arandela y usar una nueva para la siguiente operacidn.

Un objeto de la invencidn es proporcicnar una arandela
semi-permanente para usarse en soldadura de espérrago, la cual es sus-
ceptible de emplearse en varios cientos de operaciones de soldadura
antes de que sea necesaria renovarla.

Un objeto mds de la invencién es proporcionar medios para
unir la arandela a una pistola de soldadura de tal manera que haga
gue la plstola esté lista para una operacidn de soldadura de esparra—
go, la arandela es puesta necesariamente en su posicidn adecuada de
modo gue la opsracidn de colocacidén erdinaria de la arandela pueda
ser eliminada.

Otro objeto de la invencidn es disponer la arandela y
los medios de sujecidn de la misma para facilitar un método de sol-
dadura en el cual la direccidn del flujo de elactrones en la arande-
la conductora electricamente se opone & la direccidn del flujo de
electrones en el espirrago que va a ser soldado, de este modo pro-
porciona un campo de flujo gue influenciaz el metal fundido del so-
ports electrdnico producido por la operacidn de soldadura para con—

sentrar anularmente a la base del esparrago.
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go de soldadura mejorado, la configuracidn de su extremo soldable es
especialmente muy apta para coopsfar y aumentar la duracidn de la aran-
dela, la porcidn del extremo del espirrago para soldar tiens una rela-
cifn predeterminada de hermeticidad con el interior de la arandela.

En la realizacidn de estos y otros objetos, la invencidn en
un aspecto proporciona una arandela de soldadura de espérrago que com-
prende un cuerpe anular de material conductor electricamente, dicho custr-
po tiene paredes sxteriores qua convergen hacia un extremo de dicho cuer-
po, 8l extremo esté provisto con muescas qus dsn comunicacibn desde el
interior al exterior del cuerpo cuando el extremo se colosa en contacto

con el elemento de soporte al cual se debs soldar un sspérrago.

En una forpa de realizacldn especialmente ventajosa se
proves en el interior de la arandela un anillo de material dieléc-
trico, el anillo estd montado praferentemente de modo que pueda re-
tirarse. Adsmis, la arandela pusde incluir una cubierta exterior de
metal lateralmente,

De acuerdo con los objetos anteriores, la invencidn tam-
bién proporciona un espirrego de soldadura que tisne una porcidn de
véstago de diémetro uniforme, y un extremo soldable coakial e inte-
gral mis corto que la porcién de vdstago, la porcién del extremo solde-
ble tiene una banda circunferencial de mayor difmetro que el de la por-
cidn de vdstago para ssrvir como cierre.

Més concrataments, la invencidn de un lado proporciona espg
cialmente para espirragos de soldadura por arco de didmetro mayor de Gmm.,
asociada coaxialmente con una arandela conductora.eléctricamente que
transporta un manguito aislante formado con un difmetro de pared interior
minimo predeterminado, un espdrrago de soldadura gue tiene una porcidn
de véstago y un extremo cilfndrico soldable axialmente movible en el man
guito sl espacio radiel entrs la banda circunferencial formada en la par
te soldada de un espirrago y la pared interna del manguito es de un mi-
nimo de aproximadamente 0,1 mm, y miximo de alrededor de 0,5 mm.

£n un aspecto del método la invencidn pretende colocar

un extremo de soldadura ds un espirrago prdximo a una pieza de tra—
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bajo disponiendo una arandela electricemente conductora alrededor
del extremo de soldadura y en contacto con la pieza de trabajo, sl
espdrrago estd adyscente a, pero retirado de la arandela y aplicen
do una carga eléctrica al espérrago con lo cual se carga un clroui
to eléctrico que incluye el espirrago, la plezs de trabajo y la
arandela, el circuito es el qus soporta el flujo de corriente en el
asplrrago en una direccifn y sl flujo de corriente en la arandela en

una direccidn opuesta.

La invencifn sera descrita ahora con refersncia a los

dibujos anaxos, en los cusles:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una forma
de arandela ilustrativa de una forma de realizacifn de la invencién;

La figura 2 es una vista en alzado en seccifn de la aran
dela mostrade en la figura 1%;

Las figuras de la 3 a la 7 son vistas en alzado en sec-
cibn de otras arandelas, ilustrativas de formas de realizacién va-
riantes de la invencidn;

la figura 8 es una vista en planta de la arandela mos—
trada en la figura 7;

La figura 9 es una seccion longitudinal mostrando el nus
vo espirrago con su zona de cierre y en sl conjunto de espirrego y
arandela como ajustado & una pistola de soldar por puntos y dispuesw
tes en un soporte al cual el espirrago debe ser asegurado;

La figura 10 es una vista semsjante a la figura 9, pero
con el espirrago retirado para dibujar un arco;

La figura 11 es una vista semejante gus muestra la aran—
dela que es retirada del espérrago soldado; y

La figura 12 es una seccibn tomada sobre la linea IV-IV
de la figura 9 y mostrandc el espacio notable de la zona espdrrago.

Aefiriéndonos a las figuras 1 y 2, se podra ver que la
arandela ilustrativa semi~permanente 1 comprende un cuerpo anular
2 de material electricamente conductor, por ejemplo grafito. Una
abertura central 4 se extiende a lo largo de la longitud del cuerpo
y sirve para recibir un espirrago gue debe ser soldado y substancial

mente circunda un extremo del mismo. En un extremo 6 el cuerpo 2 se
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cas gue permiten limitar sl sescape de gases durante la operacién de

soldadura. Una porcién mayor 10 de la pared exterior del cuerpo pue
de ser ds perfil cénico para ser recibide por un soporte de arande~
la de forma complementaria para fines que serdn descritos mis ade-
lants.

Refirléndonos a las figuras 3 a 6, se veri qus las for~
mas de realizacidn variantes de la arandsla incluyen un anillo inte-
rior 12 de material aislente, como par ajemplo nitruro de boro, el
cual debs ser moldeado al colocar la arandsla, smpalmande a la aran-
dela como una camisa preformada, o depositada en la arandela camo
por un dispositivo al vacfo para formar una capa aislante ahi mismo.

Para recibir el anillo 12 la arandela puede sstar pro-
vista de una cavidad cirsular 16, an sl caso de un desglineamiento
inadvertido del espirrago y la arandela, sl anillo aislante 12 sir-
ve para separar el espérrago conductor electricamente de la arande;
la electricamente conductora evitando con ello poner en paralelo la
corriente desde sl espérrago & la arandela, tanto por contacto direc—
to o por "deslizamiento" del arco dentro de la arandela. Como se mues
tra en la figura 8, el anillo aislante 12, puede ser en forma de una
arandela., Si el anillo aislante tiens la forwa de una camisa, como
se muastra esn las figuras 3, 4 y 6, la camisas se puede rsetirar pa-
ra emplear subsecusntemente con otras arandelas, o esta camisa pug
de ser retenids por los slementos de soports de la arandelq, ssto
Gltimo serd descrito mds adelants. El materiasl aislante capaz de so-
portar las elevadas temperaturas de soldadura ordinariamente es mas
bien caro. Por consiguients, un anillo aislante bapaz de emplso con
varias arendelas permite ademds ventajas econdmicas para la presente
invencin,

Aefiriéndonos a la figura 6, se verd gus sl cuerpo de
arandela 2 puede incluir una camisa exterior 14, preferentemente
de metal, por ejemplo acero, o cobre.de berilio, gue aumenta la
conductividad del cuerpo 2 y también sirve para sumentar la resis-
tencia al impacto de la arandela, para proteger la arandsla del des-

gaste y el deterioro al impacto. Esta forma de realizaci'on tiens
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un gran valor en las aplicaciones de pistola de soldadura a mano, en

W

o
1

las cuales la alineacidn de la pistola y el soporte es mds bisn simi
lar a un dngulo normal y en el cual la resistencia al mansjo manual
de la pistola de soldadura con el consecuente ejemplo de que se hace
pedacitos la arandele, pusede ocurrir de otra manera, Es svidente que
en la forma de realizacidn mostrada en la Figura 6, el cuerpo 2 no
necesita ser electricemente conductor, la camisa 14 sirve pare hacer
conductora le arandela.

Lag figuras 7 y 8 muestran una arandela semesjante a la

.mostrada en las figuras 1 y 2, pero que tiens mds muescas periféri-

cas en forma de ranuras o salidas 18 en lugar de musscas o salidas
8 en forma de V de las figuras 1y 2.

Refiriendonos a la figura 9, un espArrago ds soldadura
designado en gensral por 11 tiene una porcifn de véstago 13 y una
porgién del extremo de cabeza soldable, integral coaxialmente 15.
Mientras que la porcifn de véstago 13 puede ser plano, con frecuen-
cia sstd formado por laminado o exteriormente roscado y preferible—~
mente tiene un didmetro D mayor predeterminado normalizado. El axtre
mo o parte de cabeza 15 es cilindrico y mds corto que la porcidn del
véstagp. También por razones que méa adelante serdn explicadas, la par
te de cabeza tiene formada en el intermedio de su longitud una banda
circunferencial 17 de espesor radial substancialmente uniforme y am-
plitud exial de la superficie de cierre exterior 19. En los lados
opuestos de la banda 17, la parte de cabeza formada con superficies
en blanco 20, 22 de una didmetro E gue es menor que sl D (pero subs=~
tancialmente igual al diémetro para una rosca troquelada), y més im-
portante el didmetro B de la banda 17 es mayor que el diafetro D en
una dimensifin del orden de alrededor de 0,4 a 0,6 mm. Como se mues=
tra sn la figuras 9 a 11, la banda 17 preferiblemente tiene rebordes
inclinados contiguos a las superficies 20 y 22 para facilitar la en—
trada del esplrrago dentro de la pistola y reducir el desgaste al
retirar por Gltimo del espdrrago soldado,

Mientres que para los fines presentes la configuracidn
de la cara 24 del extremo de la cabseza de soldadura no s en si mig-

mo Gnico, su cara puede ser semi-cénica o generalmente cénica tenienw
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un extremo fundente central de proyectado 26 insertado en gl sspirra—

Q0.

8e entenderd que una pistola de soldadura por arco (no
mostrada) estd ajustada con un portabroca de soporte de espirrago
28 (figurass y 10) para recibir el espirrago 11 longitudinalmente,
Otros medios no totalmente mostrados aqui psro que estén incluides
por gjemplo, un conjunto de arandela que comprende un anillo con
pletina y externamente roscado 30 se emplea para montar la arandela
semi-permanente 1 sobrs la pistola en relacidn de solapamiento al
esparrago 11. Como se ilustra el anillo 30 recibe un soporte de aran-
dela internamente roscado 34, uma superficise cénica de esta dltima
que conecta una parte externa correspondiente de la arandela 1 para
dibujar esta Gltima bajo compresién axial y centripeta hacia la pis-
tola. Esta compresidn permite la tensidn del material quebradizo in-
cluyendo varios grados, la vida que espera de la arandela 1 de este
modo S8 aumenta, para evitar poner en paralele la corriente del es—
pdrrago 11 hacla la arandela conductora como puede ocurrir en un
contacto directo o un "deslizamiento" del arco de soldadura dentro
de la arandela, un anillo de aislamiento 12 colocado en la arandela
de modo permanents o extralbls es retenido de modo que pveda sepa=
rarss por medio de una arandela de extrusifn 38 que es extiende en—
tre un extremo del anillo 30 y el extremo interior de la arandela 1.
Puasto que la arandela 1 puede ser de carbfn u otro materlal sujeto
a raspado y desgaste y vulnerable al agoplamiento por impacto con una
superficis S hacia la cual el espirrago debe estar sujeto, se monta
convenientements una camise de proteccidn 40 sobre el soporte 34.
Para estos fines la camisa incorpora un reborde 42 apto para cerrar a
presidn en una cavidad anular del soporte., Para permitir un rendimien-
to limitado el extremo interior de la camisa se asegura deslizablsmente
por un anillo térico eléstico 44 sohre una parte de ahusamiento del
soporte 34, y su extremo exterior perferentemesnte sstd Formado con
unas prolongaciones protectoras separadas 45 que pueden estar dis-
puestas por alingacién radial con las salidas de gas 40 preferible-

mente formadas en la arandela,
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Se entenderd que la arandela 1 no necesita para los fines

ya diches, ser conductora y alineada con un enillo de aislamlento 12
pero gue en cualguier ceso la arandsla y/o su enille tisnen axialmen
te una situacidn circunferenciel separada de la zona de soldadura, co
mo se musstra en la figura 9, y al cual una relacién de hermeticidad
debe ser mantenida con la eabeza del espdrrago 15 durante la opera=—

clén de soldadura. Consiguisntements es ssencielmente importante que
la superficie de banda 19 estd dispussta axialmente sobre la cabeza

de modo que aunque su didmetro B no esté cerrado completamente al

‘mismo tiempo, sl egujero del conjunto de la arendela, proporcicnard

una relacifn substanclalmente hermética con la pared eilindrica ine
terna de dicho agujero. Con lo cual no solamente la banda 17 retis-
ns convenlentemente el calor cuando la temperatura elevada dz solda
dura se produce y evita salpicar de globulos de mstal fundido sino
que permite un espacio de volumen predeterminado alrsdedor de la 20
na de soldadure, La figura 10 muestra la relacién de intima hermetici
ded mantenida por la banda 17 cuando el espirrago 11 ha sido extrai-
do relativamente de la arandela 1 y el arco de soldadura iniciado,
por lo cual en la figura 9 la banda 17 estd indicada en su posicién
inicial dentro de la pistola y el anillo 12. En ambas posiciones, la
banda 17 tiene convenientemente una separacifn radial con la parad del
agujero 4 de la arandela o el conjunto de arandela que no es menor
de alrededor de 0,1 mm. y no es mayor de 0,5 mm.

Una vez introducido el extremes fundido del esparrago 11
axialmente dentro del material adyacente fundido ds la superficie 5,
la banda 17 continua teniendo una relecién de hermeticidad substan-
cial con 8l conjunto de arandela. La estructura soldada W (figura 11)
qgue ha sido formada y el flujo de corriente discontinuo, la pistola
ahora puede sar completemente extraida con el conjunto de la arande-
la intacto del espdrrago como se ha ilustrado, la parte ruscada del
véstago 13 evacuando el anillo 12 sin causar abrasidn perjudicial
del anillo, Entonces la pistola queda inmediatamente dispueste para
recibir el siguiente espdrrago 11 que debe ser soldado.

En tanto que se reconoce que la fabricacidn del espérra=-

go 11 con una configuracidn de cabeza (nica es ligeramente mis cos~
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proporcions beneficios adicionales inherentemente tales gque sobre el

equilibrio, el costo Ultimamente instalado por espirrago soldado clg

ramente introduse una ventaja nstamente scondmica. Algunos beneficios

proporcionados por la configuracitn del aspirrago 11 pueden ser enus

merados como sigue:

(1)

(2)

(3)

(4)

()

(6)

Solamente el espirrage 11 (no un esparrago mds una
nueva arandela) necesitan estar presentes sn la pis-
tola pre-ajustada con la arandela semi~permanents 1
asi se acorta el tiempo totael del ciclo y facilits
la operacidn sin sacrificar cualquisr calidad en la
soldadura.

Produce un cierra de gas con seguridad durante la
soldaduras

Retiene @l calor y encierra adecuadamsnte los gld-
bulos ds metal.

Puasto gue la banda sobresale mis alld del difmetro
mayor del vdstago, hay una menor tendencia del ras
cado para desgastar sl anillo de aislamiento; los
gldhulos solidificados pueden sin la banda dafiar

un anille aislante de boro, por ejemplo, al quitar
la pistola.

La banda sirve como un elemento conveniente con el
cual el espérrago se puede manejar sucesivamente
alimentado, y uniformemente colocado ambos durantes
sus movimientos hacia afuera de la pistola y dentro
de la misma, especialments cuandn la pistola se dig
pone para ser alimentada automaticamente con los eg
pérragos por medios mecénicos no ilustrados aqui,
La banda ayuda para estar en contacto y colocar ca-
da uno de los espArragos con respecto a la supsrficis

a la cual deben ser asegurados,
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1.~ Método para soldar un espérrago a una pieza de traba-
Jjo caracterizado por disponer un extremo -15~ del espdrrago =ll- pré-
ximo a la pieza de trabajo —-5-, disponer una arandela -l- contuctora
electricamente en relacidn dieléctrica -12- alrededor del espirrago
-11- y en contacto con la pieza de trabajo (S), aplicar al espirra-
go una carga eléctrica gue genera un arco cerrando asi un circuito
electrico que incluye al espérrago -ll=-, la pleza de trabajo (8) y
la arendela =1~ con un flujo de corriente en el espirrago -1l- en
una direccidn y en la arandela ~l- en direccidn opuesta y presionar
el esplrrago contra la pieza de trabajo.

2.~ Método, segln la reivindicacidn 1, que emplea una
arandela que comprende un cuerpo anular de material conductor elsc-
tricamente y gue tiene una abertura axial para recibir un espérrago,
caracterizado por disponer en la arandela una superficie exbterior
=10~ gue converge hacia un extremo -6~ y por practicar muescas ==,
~18- en este extremp -G-,

3.~ Método, segln la veivindicacidn 2; caracterizado por
disponer en la arandela un anillo -12- de material disléctrico en su
superficie intericr -4-—,

4,~ Método, segln la reivindicacidn 3, caracterizado por
disponer el anillo =-12- dieléctrico que sea desmontable.

Se= Método, segin las reivindicaciones 3 y 4, caracteri-
zado por hacer el anillo dieléctrico -12- de nitruro de boro.

6.~ M&todo, segln las reivindicaciones 2 a 5, caracteri-
zado por reclbir la superficie exterior ~10- de la arandela de una
camisa de metal -14-,

7.~ Métoda, segdn la reivindicacidn 6, caracterizado por

hacer la camisa -14- de acero.
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8.- Método, segin la reivindicacidn 6, caractarizadd
hacer la camisa =14~ ds berilio-cobrea.

9.~ Método, segln las reivindicaciones 2 a 8, que emplea
un espirrago gque comprende un vdstago de didmetro uniforme y una
porcidn de cabeza solidaria y soldable, caracterizado por disponer
en la porcidn de cabega =15=- un ensanchamiento circular =17- que
tiene un difmetro mayor que el del véstago,~l3= y menor que el de
la abertura de la arandela -4-,

10.~ Método, seglin la reivindicacién 9, caracteiizado
por disponer en el ensanchamiento circular ~17- al menos un reborde
axialments inclinado

11.~ Matodo, segin las reivindicaciones 9 y 11, caracteri-
zado por disponer la distancia del extremo de la porcibn de cabeza
~15= gl ensanchamiento circular -17- gus sea menor que la longitud
de la abertura ds la arandsla —4~.

12,- Método para soldar un espdrrago a una pieza de tra~-
bajo.

Esta memoria consta de doce piglnas escritas por una so-

la cara.

Barcelona, 2 il de 1970

P.A.
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