T
i ‘nnkllinf‘ 2
N snren [

Ne 404,653
MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una
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EXTRACTO DE T4 DESCRIPCION
Se imparte un movimiento oscilatorio a la punta
de un electrodo de soldadura y duranfe un ciclo de la osci-
lacidén, se cambian las ecaracteristicas del arco gemerado de
5 dos o més naneras segim un programas predeterminado, y se des
plaza asi la punta en zig-zag a lo largo de la linea de sol-
dedura para realizar de este molo wna zona de soldadura mejo
rada que elimina log defectos de la técnica enterior,
El invento se refiere a wm prooédimiento de
10 soldadurs por arco y a wn aparato destinado é llevarlo a
la préotica y més particularmente a un proceso de soldadura
por arco y al aparato correspondiente en el qus la punta de
un electfodo congumible se hace ogcilar y'se produce en sin
cronismo con este movimiento oscilatorio dos tipos o mds de
15 arcos que tienen caracteristicas diferentes durante wm movi-
miento de vaivén, con lo cual.el electrodo se desplaza & 1o
largo de ;a linea de soldadura en zig-zag para reaiizaf la
soldadura, Cbmo mejora, se ha deseado superar tanto la fal
ta de fusifn con el elemento que ha de ser goldado, y la caida
20 del cordén formado que son fenémenos contradictorios.

De acuzrdo con el invento, estos problemas re-
ciben wa solucién y por tanto puede obtenerse automdtica-
mente wa zona de soldaduré satisfactoria; independ;enteﬁen—

L te del hecho de que se trate de una soldadurﬁ a tope o de '
%51 E una soldadura con filete, e independientemente de la posi-
, cién del elemento que ha de ser solﬁado, sea horizontal o
vertiecal, }

Hagta la fecha, en general, cuando el calor ge-
nerado por el arco durante la soldadura aumeﬁta, la penetra-

30 . eidn ¥y la fusidn con el elemento que he de ser soldado se
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mejoran pero la cafda del corddn y la longitud desigual de
los ramales de dste en el caso de una soldadura de filete
hofizontal, pueden oourrir mientras que cwando el calor dis-
minuye, pusden evitarse.ba_caida del corddn y una longitud
desigual de los ramales del mismo, pero la fusidn se empeo—
ra. A la viste de lo que entecede, el invento tiene por
obJeto solucionar ambos problemas contradictorios.

~ Ademds, es comocido wm proceso de soldadure por
areco al;mentado por impulsos que ha intentado aportar una

solucién & estos problemas contradictorios tales como la fal

ta de fusién, la caida y la longitud desigual de los rama-

los del cordén. Este procedimiento intenta realizar wma bue
na soldadura cambiando la corriente de soldadura en un perio
do de 1/50 a 1/100 segmdos para proporcionar periddicemente
un impulso de corriente elevada. Sin embargo, ya que no
toms en cuenta -la falta de fusién, la cafda del cordén y la
longitud desigual de los ramales del mismo segun la posicidn
e 1o largo del surco de la zona soldada en su seccidn trens-
versal, puede obtenerse so0lo un control correcto del calor
de toda la zona de soldadura y controlar 1o transferencia de
metal soldado, pero falla en pr0porc10nar wma solucion fun-~
demental a los problemas contradictorios planteados por la
falte de fusién, la caida del cordén y la longitud desigual
de los ramales del mismo. Esta tendencia puede observarse
partlcularmente cuando el esgpesor del elemento que ha de ser
soldado ¥y el tamafio del surco aumen tan ¥ por tanto se uﬁill
za un proceso de goldadura por arco corto proporclonando un
calér béjo en wna operacifn de dos o mds pasqdas para conse-
guir el propésito, Esto impide la automatizacidn de la sol-

dadura y exige un elevado grado de pericia para realizar la



10

15

20

30

404653 ,, L

operacidn,

El invento tiene en cuenta el calor necesario
pars una buena soldadura en cada posicidn de la seccién
transversal del surco de la zona qﬁe ha de ser soldada, ¥y
proporciona un calor diferente en-funcién de la posicidm,
es decir que genera un arco que tiene una caracteristica di-
ferente segin la posicidn mejorando asi la fusién con el
elemento que ha de ser séldado y evitando al mismo tiempo
la cafda del cordén y una loﬁgitud desigual de los ramgles
del mismo, Mds particularmente, el invento imparte wm movi
miento oscilatorio a la pwnta del electrodo consumible que
corresponde & cada posicidm en la seccidn transversal del
gurco de la éona de' soldadura y genera una pluralidad de ar
cos que tienen caracteristicas diferentes, sn sincronismo con
el movimiento oscilatorio. Gracias a la generacién de un
arco debido a una corriente elevada, por ejemplo wn areo
laréo cuando la punta del electrodo consumible estd en una
posicién muy proxima a la cara del surcd del elemento que ha
de ser soldado y gracias a ia generacidén de un arco produci-
do por wna corriente reducida, por ejemplo un arco corto
cuando la punta estd en otras posiciones, no solamente la pe
netracién en la cara del surco se mejora por medio del arco
largo, sino que se evita el exceso de calor manteniendo el
arco corto en la mayoria de las posiciones, lo que conduce
8 impedir la cafda del cordén y la formacidn de ramales de
longitud desigual. Es decir que el invento consiste en su-
ministrar repetidaiente,una plwralidad de tipos de arco que
corrésponden a cada posicién del surco, mientras la punta del
electrodb consumible realiza wa oscilacidn, y mientras se

generan d0s o mas tipos de arcos que tienen caracteristicas
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diferentes durante un movimiento de vaivén en sincronismo
con el movimiento ogscilatorio, avanzando la punta a lo
largo de la linea de spldadura,én zig-zag.

’ En los dibujos adjuntos, la figura 1 es uma
vista en perspectiva que ilustra el procedimiento de mani-
pulacidn del electrodo de aéuprdé con ol invento;

Ie figura 2 es un grafico que representa la re-
lacién mitue entre la corriente de soldedura y el tiempo
de generacidn del arco en este invenfo;

Ia figwa 3 es una vista en perspectiva que
ilustra otro ejemplo del pfoéeso de menipulscibn del elec-
trodo del invento; |

La figura 4 o3 wn diggrama que ilust?a un ejem
plo del aperato segin el invento; _

Ia figura 5 es un diagrama que ilustra ofro
ejemplo del aparato seglm el invento; y

 ILa figura 6 es un diegrema que ilustra un apa-

rato para controlar el mecanismo de la figﬁra 5.

| Haciendo ahora referencia a la figura 1, la re-
ferencia numérica 1 es una placé horizontal} le referencia
2 es una placa vertical, la referencia 3 es una varilla de
soldadure y 4 es el camino seguido por la varilla de solda-
dure 3. Refiriéndose a la figura 3, la referencia 1 es
wns. placa de acero grueéa en pOSicién de tope por medio de
w surco en forma de V, la referencia 2 es uma antorcha de
soldadura y 3 es el recorrido de la punts dé la varilla de
soldadurs durante esta operacidn, en la cual se indican dos
trayectos A y B.

Se describiran shora unos ejemplos del invento.



10

15

20

30

404653

Ejemplo 1

Una placa de acero del?2 mm. de espesor -ge uti-.
1izd en la posicidn del filete horizontal representada en
la figure 1. Awgue puedan idearse varios procedimientos
de manipulacién del electrodo en dicha posicidn de séldadup
ra, el proceso de pasoé orientados hacig atrds, representa-
do, ha sido utilizado en este ejemplo,

Como se ve en la relaciln entre la corriente de
soldadura’'y el tiempo, la soldadura ha sido realizada por
medio dé un arco de densidad de corriente eleveda (280 4 320
A/1,6 mm, de didmetro = 160 A/mn?), durante el tiempo t1 de
generacién del arco en la placa horizdnfal, con el objeto
de obtener wna mejor penetracién de 1a'placa ¥ su esquina.
Durante el tiempo %, durante el cual la soldadura ha sido
@irigida hacie la placa vertical a partir de la esgquina vole
viendo hasta la placa horizontal, el arco ha sido cambiado
automdticamente en wn arco de densided de corriente ba ja
(150 & 190 A/1,6 mn. de didmetro = 95 A/mn®.) que ha sido
determinada de manera gue no produzca un corte en la linea
de fusién superior de la placa vertical sin perjudicar la
forma de la seccidn transversal del cordén por la fusibn del
corddn depositédo durante la soldadura hacia abajo. Ia ope-
racién deserita mds arriba ha sido sincronizada automdtica-
mente con el movimiento oscilatorio para mantener el punto
de cambio de la corriente en wna lfnea constante durante la
soldadura., Lzs condiciones de soldadura eran las siguientes:

Varilla de soldadura: slambré combinado pare soldadu-
‘ra con CO2 (1,6 mm.)
Gas de proteceibn ¢ Ar & co,

Arco de alta densi- , 4

dad de corriente P = 0,4 - 0,8 segundo

/.
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corriente = 280-320 A
fensién = 2930 V
Arco de reducida-

dengidad de co-
rriente

t2 = 1,5-3,0 segundos

corriente = 150-190 A
tensiéﬁ = 18=20 V

Velocidaed de des- ,
plazamiento t 100-150 mm/min.

Anchura de la osci: 20-30 mm,
lacion -

la zona soldada obtenida en este ejemplo es una zona mejo-
rada con remales de igual longitud y que no tiene cortes.
Mientras que en el ejemplo anterior el fendme~
no de arco largo y el fenémemo de arco corto han sido wtili
zados alternativamente coﬁo:corriente'de soldadura cambian-
do simpiemente la intensidad de la corriente desde una fuen
te de corriente continua, pueden utilizarse dos o mds tipos
de arco utilizando arcos de impulsos o corrientes de forms
egpecial. i
Ademés, en el caso de un arco por impulsos, el
arco cambia segin la intensidad de la componente de corrien
te continua, y el estado de trénsfefencia del metal fundida
agsegura igualmente la transferencia exténsa o fenémeno de
trensferencia similar en el caso de una ‘corriente importan-
te y asegura el mismo fenémeno de trensferencia que la trang
fereﬁcia de arco globular o corfo en el caso de pequefin co-
rriente, 1o que da lugar sustancialmente al mismo efecto
que la utilizacién de dos tipos de caracteristicas de arco
¥ que estdn incluidos en este invento.
Ejemplo 2 ' |

Para una pléca gruesa de acero en posicidn ver-
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tical, el procedimiento del invento ha sido aplicado cam-

biando un arco largo durante un tiempo muy breve por wm ar-

co corto,
Condiciones de utilizacidn:

Placa de acero :+ acero blando de 32 mm, de espesor

Forma del surco,

: intervalo de 2 mm. surco de 45° en V
dimensgi ones

Vag%%;a de solda- , alambre mecizo de 1,2 mm,

Gas de proteccidn : Ar + 20% CO,

P33;§i°n de solda~, , tope vertical

Posicién de apli- : ambos lados del surco: arco largo
cacién ‘
otros lados: arco corto (figura 4)
Corriente y tensifn: arco largo: 250 A, 29 V
arco corfto: 190 4, 19V

giZﬁpgegeagzgdqg : arco largo: todas las capas 0,2 seg.

arco corto: 0,8-20 segundos, segun
el numero de capas. -
Velocidad de des- ' ,
plazamiento hacia : 8-15 cm/min. segin el nlmero de

arriba de la antor capas.
cha.

Como resultado de este Ejemplo, se ha comprobado

gue la caida del metal fundido no se produce y que se obtie-

- ne uwna forma del corddn relativemente lisa, sin que se pro-

duzcan defectos tales como falta de fusidn en ambos lados
del surco, | |
Ejemplo 3

' Se aplicéAel proceso del invento a una placa
de acero en posicidn vertical, generando en ambos ledos del
surco un arco largo jue se interrumpié durante un tiempo muy

breve generdndose entonces un arco corto en la proximidad
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del centro del surco. ILa posicién de soldadura, la placa

‘de acero, la forma y las dimensiones del surco, la varilla

" de soldadura y el gas de'proteccién eran los mismos que en

el Ejemplo 2 salvo que se utilizaron las siguientes condi=
clones:
Condiciones de utilizacién:

Arco aplicado y po- : arco largo (ambos lados del
sicién 7 . surco).

- interrupcién del arco ~-
. arco corto
(poreidn central del surco).

Cor % d . ’
yotgiggog de goldadura arcq~largo: 250 4, 29 -

areo ‘corto: 160 A, 1TV

Duracién de gemeracién -
e interrupclgg del arco ;s arco largo: 0,2 segundos pa-
ra todas las capas

interrupcién del arco: 0,2
segundos para todas las capas.

 arco corto; 0,6-1,6 segundos
segin el numero de capas.
Después de este EJemplo se comprob6 que la ten~
dencla del metal fundido a caer durante ls soldadura dismi-
nuye y que la soldadura se realizd facilmente sin que se pro
duzcan defectos tales como felta de fusidn en ambos lados
del asurco. |
Ejemplo 4
En este Ejemplo, se describe un aparato que sin-
croniza la corriente del arco con elAdeéﬁlazamiento de le
antorcha de soldadura utllizando un contacto tal como un
interruptor de ldminas en 1a soldadura & tope vertical.
Segun se representa en la figura 4, una antorcha

2, frente & los elementés 1 y 1' que han de ser soldados y
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que estan provistos de wun surco,.gsté montada en un eje de
pivotamiento 3. Un pasador 4 sujeto en la porcidén poste-

-rior de la antorcha 2 y un pasadar 5 en un disco giratorio
7 accionado por wn motor eléetrico (no representado) estdn
conectados poﬁ una biela 6 con el objeto de transformmar la
rotecién del diseo 7 en movimiento oscilatorio de le antorw
cha. Un imén permanente 8 estd montado en la periferia del

disco giratorio 7. En unas posiciones.que corresponden al

imén,permanénte 8 alrededor del disco giratorio 7, unos in= -

terruptores de lémina 9 y 9' estén sujetos en wm soporte 10
de modo que sean antivados por el pasc del imém permanente

8 en su proximided. Un reld 11 estd dispuésto para ger ac—

. tivado por los interruptores de lémina 9 y 9' con el objeto

de conmutar la corriente de arco, estando conectado un ter-

‘minal Sp a wa fuente de energia de arco largo y wn termi-

nal Sy a uwna fuente de energla de arco oorto. Cuando la
corriente no circula a través del relé 1i, el terminal Sy
estd conectado a un terminal A, y cuando la corriente cireu
la a través del relé 11, es decir cuando el imdn 8 pasa
ceréa &el interruptor de laminas 9 para activarlo, el ter-
minal Sp estd conectado al terminal A.

El funcionamientode este aparato en la soldadu~
ra se describird ahora. Después de situar el soparte 10 de
modo que la punta de la an:iorcha 2 se sitie frente al sur-

co del elemento 1'y 1', el disco giratorio 7 se hace girar.

La punta de la antorcha 2 oscila asi hacia la derecha y ha-

cia la izquierda dentro del surco., Por otra parte, ya que

el pasadcr 5 del dlsco giratorio 7 estéd dispuesto aproxima-

damente en la misma linea radial que el imdn 8, cuando el

imén 8 pasa nuy cerce del interrupior de ldminas 9, la punta

e b e sl i 2 @

g e mw
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de la antorcha 2 pasa también muy cerca del elemento 1. Es-

te estado activa el interruptor de léminag 9 haciendo que

la corriente atraviese el relé 11, ¥ de este modo se conecta

le fuente de alimentacidn del arco largo. Ya que el disco

giratorio 7 sigue girando, el imdn 8 se desplaza alejéndoge

del interruptor de ldminas 9, y la pwta de la sntorcha 2
se desplaze alejdndose del elemento 1 y acercandose al otro
elemento 1'., Durante esta operacién! no hay circulacidn de
corriente a través del reld 11, y 1a antorcha 2 recibe la
fuente de energla paré arco corto, Cuando la punta de la
antorcha 2 se aproxims al elemento 1', el interruptor de
léminas 9'.se activa alimentando asf dé nuevo la antorcha 2

con la fuente‘ée energiavde»arco iargo.q Por tanto, cuando

la punta de la antorcha 2 se acerca a los elementos 1 y 1°,

.8e genera el arco largo, y cuando la punta de la antorcha 2

se aleja de los elementos 1 y 1' y se desplaza entre ellos,
se geﬁera el arco corto y se repite éété ciclo,
En'éstgléjemplo, ge describe wn aparato que ubi-
liza dos interrup%bres de 1ldminas y que controla dos tipos
de fuentes de energia de arco, pero es igualmente posible
construir un aparato que utiliza més interruptores de ldmi-
nas y controls un nimero mis importente de fuentes de ener-

gla de arco,

Ejemplo 5

En este ejemplo, se describe un aparato, el cual
para la sold:@urz vertical a tope estd provisto de un osci-

lador que genera wna sefial con un intervalo® tiempo cons-

- tante y el cual sobré la base de esta sefial, sincroniza el

control de la fuente de alimentacidn de arco con el desple-

zamiento de la antorcha de soldadura.

Ay
TR

\)
KR avez &1%
J P
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Segin se representa en la figﬁra 5, wna antorcha
13, situada frente a los elementos 12 y 12' que han de ser
soldados y Que4estén dotados de un surco, estd montada en
un'eje pivotaﬁte 14, Un pasador 15 sujeto en la porcidn pos
terior de la antorcha 13 y el pasador 18 montado en-un dis=-
co giraforio 17 accionado por un motor-de programacibn 16
(motor sinoromo o motor de impulsos), estén comectados por

wa biela 19 de modo que la rotacidn del disco giratorio 17

. 8¢ transforme en~m6vimiento oscilatorio de la antorcha 13.

Puede hacerse que el motor de programacidn 16 seleccione: la

direccidn de rotacidn y el dngulo de rotacién por medio de

1a corriente (corriente de impulsos inclugive) que lo atra~

viesa, y por tanto, cualquier anchura de la oscilacién (am-
plitud) de la pwmta de la antorcha puede seleccionarse sin
cambiar las posiciomes relativas del eje de pivote 14 de

los pasadores 15 y 18 y de la biela 19. TUn aparato que ac-
tiva'el motor de ﬁrbgramacién 16 y controla la fuente de
alimentaciin de arco‘aplicada a la antorchg 13, ¥ sincronie-
za el movimiento del motor dé programacién 16 con el control
de la fuente de energla de arco se describiré ahora por me=
dio de la figura 6. De manera conocida, un generador de se-
fial de eje de programacidn que transforma la onda sinusoidal
de 50 ciclos disponible facilmente, en una onda cuadrada y
que genera una sefial con un intervalo de tiempo constante,
se utiliza para -generar una sefial de impulsos cade 0, 0,2
sequndos, Tenlendo en cuenta la wnidad de tiempo ﬁinima ne-
cesaf;a para controlar el movimiento del motor de programa-
cién 16 y la fuente de energla de arco, es suficiente una sg
fial de impulso de base cada 0,1 segundo y pﬁr tanto la sefial

de impulsog cada 0,02 scgundo se transforma en una sefial de
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impulso cada 0,1 segudo por wm transformador de sefial de
control que recibe este impulso bdsico, E1 motor de progra-
maciodn 16 gira bajo el efecto de este impulso bédsico para
realizer la oscilacién de la antorcha 13. Aungue no se re-
presente en la figura 5, con el objeto dé arragtrar el meca-
nismo de desplazamiento que desplaza un soporte 20 a lo lar

go de la linea de soldadura, se puede proveer igualmente un

. motor de programecidn para el mecanismo de desplazamiento

de la misma menera que el motor de programacién para el mo-
vimiento osecilatorio,

El impulso bésico se suministra ademids a varios

contadores selectores, y cada wmo de los contadores selec-—

tores cuenta los impulsos bésicos en un periodo fijo dé acuer
do con un programa predeterminado, y cuando ha transcurrido
un tiempo fijo en este periodo, es decir cuando un nimero
fijo de im?ulsos bdsicos ha sido contado, se geﬁeré ma 56~
fial para abrir o cerrar la fuente de emergia de arco. Por
ejemplo, suponiendo gue un periodo sea de un segundo y gue

se utilicen dos tipos de fuente de alimentacién de arco, en
tonces, cuando el motor de programacidén 16 que produce el

movimiento oscilatorio de la antdrcha 13 ha recibido diez de

- egtos impulsos bédsicos, el disco giratorio 17 da una vuelta

como estda previsto. Por tanto, la punta de la antorcha re-
pite un movimiento oscilatorio de wn ciclo en un segundo,

ﬁn contador selector A cuenta'cinco impulsog deéde el pwto
de partida en wn periodo aﬁtes de empezar de nuevo, el pe-
riodo ngto ¥y genera uma éeﬁal.entre el'segundo impulso y el
quinto impuléo recibidos. Un contador selector B tiene el
mismo pericdo de cinco impulsos bésicos que el contador ge=

lector A, y genera wna sefial entre ol teroér impulgo y el
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cuarto impu156 recibidos. Un contador selectar C tiene el.
mismo periodo que los contadores éelectores Ay B, y genera
ﬁna gefiel entre el tercer impulso y el cuarto impulso recibi
dos. De esta forma, la sefial gensrada por el contador selec
tor A me utilize pars aplicar la fuente de energia de arco
corto a la antorcha 13 y lé gefial generada por el contador
gelector B se utiliza para cortar la fuente de suministro de
arco corto y la sefial generada por el contador selectar C se
wtiliza pare aplicar wna fuente de energia de arco largo a
la antﬁrcha 13. Después de ajustar de esta manera cada mo
de los contadores selectores A, B y C, cuando estos sistemas
de control funcionan al mismo tiempo estando la pwnte de la
antorcha situada en el centro correéto de la amplitud de os~
cilacién, la corriente de arco largo circula durante 0,1 se-
gundo aproximadamepte,al aproximarse la punta de la antorchs -
13 hacla el elemento que ha de ser soldado, y la corriente
de arco circula durante el resto del movimiento osellatorio
salvo el desplazamiento central aurante 0,2 segundo aproxima
damente. .No hay circulacidn de corriente a través de la an~
torcha 13 durante 0,2‘segundo mientrag la pﬁnta de la antor-
cha 13 pasa por la porcidn central de la amplitud de la os=-
cilacién. '

De este modo la soldadura puesde realizarse por

medio de la sincronizacibn del control de la corriente de

~arco con‘el desplazamiento de la'antorché de soldadura.

En resumen: Ia Patente de Invenecidn que se soli-

cita deberd recaer sobre las Redvindicaciones siguientes:
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RELVINDICACIONES

1. Procedimiento de soldadura caracterizado
porque consiste en hacer oscilar la punta de un electrodo
éue se consume, en generar dos o mas tipos de arcos que tig
nen caracteristicas diferentes durante un ciclo del movi-
miento oscilante en sincronismo con él, y en desplazar la
punta elrededor de la linea de soldadura en zig~zag.

. 2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque durante el movimiento oscilante, se genera un
arco de intensidad elevada cuando la punté se desplaza muy cer-
ca del elemento que ha de ser soldado, y se genera\Eﬁ\grco de
intensidad reducida durante otro tiempo.

3. Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac~
terizado porque durante el movimiento oscilante, se genera un
erco de intensidad»elevada cuando la punta se sitha en el
centro del movimiento oscilante, y se genera un arco de in-
tensidad reducida durante otro momento.

4. Procedimiento segln las reivindicaciones 2 y 3
caracterizado porque el arco de intensidad elevada es genera-
do durante 0,2-0,8 segundos como minimo.

; 5. Procedimiento seghn las reivindicaciones 2,3
caracterizado porque el arco de intensidad elevada tieme una
intensidad de 280-320 A con 29-30 V, y el arco de intewmidad
reducida tiene una intensidad de 150-190 A, con 18-20V.

6. 8e reivindica por Gltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer la patente de invencidén que se solicita por:
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA.




Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de dieciseis pé~

ginag mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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