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El invento se refiere a un procedimiento
¥y a una instalacién para la soldadura de recargue bajo
polvo de piezas metilicas con cintas metdlicas que se
funden al arco eléctrico, con formacién de cordones de
soldadura con una anchura superior a 75 mm., preferible-
mente superior a 100 mm., especialmente con cintas de
acero aleado o sin alear.

La soldadura bajo polvo (llamada de for-
ma abreviada soldadura BP) con electrodos en forma de
cinta se utiliza principalmente para el chapeado de ace-
ro no aleado o de aleacidn baja con una capa metalica re-
sistente a la corrosién o dura. Como material aditivo se
utilizan, por ejemplo, cintas de aceros austeniticos al
CrNi, aleaciones de niquel o bronce o aceros resisten-
tes al desgaste de aleacidn mediana o alta o aleaciones.
de cobalto. Se ha demostrado que el grueso mas favora-
ble de la cinta para el procedimiento es de 0,5 mm.,
en algunos casos de hasta 1 mm. El ancho de cinta prin-
cipalmente utilizado en la préctica es de 30 a 60 mm,

En la composicién de material aditivo y
material basico existe en la mayoria de los casos una
gran diferencia, de manera que es deseable una mezcla
lo mas reducida posible entre el material de soldadura
del electrodo y el material bisico. Los ensayos han mos-

trado que esta mezcla aumenta fuertemente al aumentar
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la velocidad de soldadura. Por tanto, no es posible au-
mentar esencialmente el rendimiento de chapeado en la
soldadura con cinta bajo polvo mediante el aumento de la
velocidad de soldadura. Por esta razén, la velocidad

de soldadura tiene que mantenerse bastante pequefia; nor-
malmente asciende a solamente 9-11 cm/min,

Por consiguiente, no han faltado intentos
para aumentar el rendimiento de chapeado del procedi-
miento de soldadura con cinta bajo polvo utilizando co-
mo material aditivo cintas que sean més anchas que 60
mm. Sin embargo, al aumentar la anchura de la cinta se
deterioran la superficie y sobre todo los bordes de los
cordones de soldadura., Los bordes de los cordones llegan
a tener una pendiente muy pronunciada y se hacen irregu-
lares. De esta forma resulta imposible lograr chapeados
irreprochables, porque en la transicién entre dos cor-
dones de soldadura aparecen fuertes depresiones e inclu-
siones de escoria.

Para remediar este inconveniente, se han
hecho también intentos para mejorar los bordes de los
cordones de soldadura con ayuda, de polvos de soldadu-
ra especialmente acondicionados con una densidad aparen-
te baja de 0,4 a 0,8 kg/l. Sin embargo, no se ha podido
aumentar esencialmente con ello la anchura de las cin-

tas de soldadura con las que todavia se logran cordones
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de soldadura irreprochables.

Se sabe que en la soldadura bajo polvo
con electrodos en forma de cinta el arco eléctrico se
ceba alternativamente en puntos diferentes del extremo
de la cinta y funde a éste. Por tanto, se ha intentado
también realizar de manera uniforme el movimiento de es-
te arco eléctrico conduciéndolo a través de un campo al-
terno magnético dirigido sobre la totalidad de la zona
de fusidén de la banda del electrodo, cuyas lineas de
fuerza estén orientadas en sentido perpendicular al
canto de fusién de la cinta. Con ello se esperaba rea-
lizar més uniforme la penetracién en el material basico
y poder utilizar también cintas mds anchas. Sin embargo,
estas esperanzas no se han cumplido o se han cumplido
s6lo en grado minimo. La razén de ello es probablemente
el hecho de que en una cinta de electrodo de una anchu-
ra de 60 mm. en ciertos momentos se ceban simultineamen-
te dos arcos eléctricos ya sin influenciacién por un
campo alterno magnético. Como se ha podido comprobar,
al aumentar la anchura de la cinta se incrementa el nii-
mero de arcos eléctricos, de lo cual resulta forzosamen-
te cierta uniformidad del proceso de fusién en toda la
anchura de la cinta. La aplicacién de un campo alterno
magnético tiene ahora, evidentemente, la consecuencia

de que se evita la formacidén de varios arcos eléctricos,
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por lo que el éxito de una influenciacién tal del arco
eléctrico disminuye cada vez mis al aumentar la anchura
de la cinta.

Se ha conocido también un procedimiento
con un campo magnético estacionario orientado transver-
salmente a la direccién de soldadura, en el que se suel-
da un material basico cilindrico rotatorio mediante cin-
tas de electrodo de una anchura maxima de 75 mm. En este
caso, las vueltas del electroiman estén arrolladas alre-
dedor del material bisico, de manera que éste se encar-
ga de la funcién de un ntcleo magnético. De esta manera
se intenta hacer lisa sobre todo la superficie de los
cordones de soldadura, Para recubrir también piezas de
trabajo planas, se ha propuesto, ademis de ello, la apli-
cacién de un campo magnético que se genera mediante una
bobina magnética arrollada alrededor del electrodo en
forma de cinta. Sin embargo, se hace hincapié, de forma
principal, en qué mediante este procedimiento no se pue-
den soldar cintas con una anchura superior a 75 mm.

El cometido del presente invento es ahora
indicar un procedimiento mediante el cual se pueden pro-
ducir, por soldadura de cintas correspondientes, en par-
ticular con cintas de acero aleado o sin alear, cordones
de soldadura irreprochables, es decir, plenamente aptos

para chapeados, .con una anchura superior a 75 mm, pre-
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feriblemente con una anchura superior a 100 mm.

De uns menera sorprendente se ha demos-
trado que este problema puede resolverse, de acuerdo
con el invento, porque el electrodo en forma de cinta,
unido al polo de una fuente de corriente continua, du-
rante el proceso de fusién estid acompafiado por un cam-
po magnético estacionario, mediante el cual, en la re-
gidén de las zonas marginales de la cinta de soldar que
tienen, cada una, aproximadamente 1/20 a 1/4 de la an-
chura de la cinta de soldar, los portadores de cargas
positivas en el arco eléctrico son desviados en la di~
reccién del movimiento de soldadura, pero oblicuamente
hacia afuera, de manera que la anchura de la capa au-
menta de 2 a 15 mm, preferiblemente 2 a 8 mm. en compa-
racién con la anchura del cordén sin influenciacién por -
campo magnético.

El campo magnético estacionario gque in-
fluye en las zonas marginales de la cinta de soldar
tiene, por tanto, la finalidad de desviar oblicuamente
hacia afuera los portadores de cargas positivas en 1la
direccién del movimiento de soldadura. Por consiguiente,
la direccién de desviacidn y la direccién del movimiento
de soldadura tienen que formar un angulo entre si, Pa-
ra definir la direccién de desviacidén, cabe imaginarse

que la desviacién de los portadores de carga se realiza



5.5.73

10

15

20

25

en un plano que queda determinado por dos rectas ima-
ginarias que indican, por una parte, el trayecto de los
portadores de carga sin influenciacién por campo magné-
tico y, por otra parte, el trayecto del mismo portador
de carga, pero bajo la influenciacién del campo magnéti-
co. Estas dos rectas imaginarias forman un plano que
interseca la superficie del material basico. Esta 1i-
nea de interseccién indica directamente la direccién

de desviacién que forma un angulo con la direccién del
movimiento de soldadura. En la practica, los portado-
res de carga no se mueven, naturalmente, a lo largo

de una linea recta, lo cual, sin embargo, no tiene que
tomarse en consideracién para la definicién de la di-

reccién de desviacion.

Como valor normativo para el éangulo de
desviacién puede indicarse que debe oscilar aproxima-
damente entre 15 y 759, porque un angulo de desvia-
cién demasiado grande conduce a configuraciones albar-
dilladas de la seccién transversal de la capa, mien-
tras que los angulos de desviacién demasiado pequefios
tienen como resultado bordes de cordén antiestéticos
y desiguales, que a menudo estén impurificados por in-
clusiones de escoria y conducen, por tanto, a defectos

de cufia en los solapamientos.

Sin embargo, para poder prescindir del
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angulo de desviacibén dificilmente determinable, como me-
dida para la influenciacién por campo magnético que ha
de realizarse de acuerdo con el invento se ha escogido
el aumento de la anchura del cordén que oscila, con un
dngulo correspondiente de desviacién, entre 2 y 15 mm,
preferiblemente entre 2 y 8 mm, Se tiene que hacer hin-
capié en que no tiene propiamente importancia el aumento
de la anchura del corddén que se logra en la medida defi-
nida, sino que importa sobre todo el hecho de que sélo
el modo de procedimiento segin el invento hace posible,
para chapeados por soldadura, la utilizacién de cintas
de soldar extremadamente anchas de una anchura preferi-
blemente muy superior az 100 mm, con formacién de cordo-
nes de soldadura de una anchura de eventualmente hasta
200 mm.

La direccidén de la desviacién de los
portadores de carga en el arco eléctrico depende esen-
c¢ialmente del curso de las lineas de fuerza del campo
magnético que influye en las zonas marginales de la cin
ta de soldar, el cual puede ser generado por dos polos
nagnéticos, en disposicién correspondiente respecto a
Ja cinta de soldar, que acompafian los bordes de la cin-
ta. En este sentido, es esencial la distancia idéntica
en cada caso de los polos magnéticos a los bordes de 1la

cinta de soldar, la altura de las superficies de los po-
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los encima de la superficie de la pieza de trabajo ¥y la
configuracién de las superficies de los polos.

La intensidad de la desviacién, es decir,
la longitud del trayecto que recorren los portadores de
carga a causa del campo magnético, depende, en condicio-
nes por lo demis idénticas en cuanto al tamafio de parti-
culas, la velocidad de particulas y la intensidad de la
carga eléctrica de las mismas, de la intensidad del cam-
po magnético. Cuanto mayor sea la intensidad del campo,
tanto mas largo es el trayecto que recorre una particu-
la. La intensidad del campo magnético necesaria se ajus-
ta de la forma mas sencilla mediante la alteracién de
1a intensidad de la corriente de imantacién utilizando
electroimanes para la generacién del campo magnético.

Independientemente de la anchura de la
cinta de soldar que se utilice, de acuerdo con el inven-
to se intenta aumentar mediante el campo magnético, como
consecuencia de la desviacién de los portadores de carga
positivos, la anchura de la capa én 2 a 15 mm. en com-
paracién con la anchura del cordén sin influenciacién
por campo magnético. Con una anchura de cinta de por
ejemplo 80 mm, la anchura de la capa ascendera conve-
nientemente a 82 - 84 mm, si la anchura del cordén sin
influenciacién por campo magnético a causa de las con-

diciones elegidas de soldadura asciende también a 80 mm.
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Con anchuras mayores de cinta puede ser necesario traba-
jar con ensanchamientos de 10 a 15 mm, Dado que lo que
se exige de un chapeado depende, no en Gltimo lugar, de
su finalidad, de acuerdo con otra caracteristica del in-
vento se dosifica la influenciacién por campo magnético -
de tal manera que las diferencias de nivel entre los bor-
des de los cordones (medidas desde su punto mas elevado)
¥ el centro del cordén no sobrepasen, en capas austeniti-
cas, la medida de 1 mm. como mAximo y, en capas duras

la medida de 2 mm, como méximo,

La instalacién de acuerdo con el invento
para la realizacidén del procedimiento se caracteriza
porque esta previsto un campo magnético formado por un
sistema de electroimanes, preferiblemente regulable en
su intensidad, estando dispuestas las superficies fron-
tales de los ntcleos de los imanes, que forman los po-
los opuestos, en la zona marginal de la arista de fusién
de la cinta de soldar con distancia idéntica al eje geo-
métrico central de la cinta por una parte y a la super-
ficie de la pieza de trabajo por otra parte,.

En este caso se prefiere que al menos
los extremos del nicleo del imin inclinados hacia la
superficie de la pieza de trabajo estén alineados con la
cinta de soldar, y que los ejes geométricos de los mis-

mos estén orientados esencialmente perpendiculares a la
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superficie de la pieza de trabajo.

De acuerdo con otras caracteristicas del
invento, las superficies frontales de los niicleos de
imdn, inclinadas hacia la superficie de la pieza de tra-
bajo, pueden estar realizadas de forma semiesférica o,
con preferencia, esencialmente en forma de V, siendo el
dngulo incluido de 20 a 902, preferiblemente de 20 a 50¢
y estando esencialmente alineadas las superficies angu-
lares de #mbos extremos de nicleo.

Es ventajoso realizar la instalacién de
acuerdo con el invento de tal manera que los extremos de
nticleo de imén, inclinados hacia 1la superficie de la
pieza de trabajo, estén dispuestos de forma ajustable
respecto a sus distancias a la superficie de la pieza
de trabajo o al eje geométrico central de la cinta de
soldar. Segin una forma especial de realizacién de la
instalacién de acuerdo con el invento, los extremos de
nticleo de imian estan unidos entre si mediante una par-
te que rodea a modo de abrazadera a la cinta de soldar,
pudiéndose provocar la formacién de los polos de iméan
opuestos mediante una sola bobina de imin prevista en
la parte de unién.

También en este caso es ventajoso que, pa-
ra la adaptacién o el ajuste de las distancias de los

extremos de nicleo de iman a la superficie de la pieza
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de trabajo o al eje geométrico central de la cinta de
soldar, la parte de unién esté realizada en varias pie-
zas y de forma ajustable. El invento se explica ahora
con mds detalle con ayuda de las figuras y de diferen-
tes ejemplos de realizacién, mostrando:

Las figuras 1 a 3, en vista en planta,
el aspecto de cordones de soldar obtenidos con una cin-
ta de soldar austenitica de una anchura de 150 mm. para
fines de chapeado con la configuracién del crater de
soldadura caracteristica para la influenciacidn por cam-
po magnético bajo diferentes angulos de desviacidn; y
las figuras 4 y 5, de manera esquemdticamente simplifi-
cada, sendas formas de realizacién de la instalacién de
acuerdo con el invento, en representacidn en perspecti-~
va.

En la figura 1 estd mostrado el aspecto
de un cordén de chapeado que presenta, a causa de un
efecto demasiado bajo de campo magnético por un angulo
de desviacién demasiado pequeflo, un crater extremo 1 en
forma de arco de circulo Y un estriado superficial anilo-
go 2 y cuyos bordes 3 estan configurados con una pendien-
te muy pronunciada y de forma irregular,

La figura 2 muestra el efecto de campo
magnético dosificado de acuerdo -con el invento con ayuda

de un cordén de soldadura que se distingue por una con-
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figuracidn plana y regular del craiter de soldadura 1',
un estriado - superficial 2' que discurre de una forma
casi recta hasta los bordes y por bordes 4 de cordén
completamente rectilineos y planos. La direccién de
soldadura esti simbolizada, al igual que en las figu-
ras 1 v 3, con la flecha 5.

En la figura 3 en cambio esti represen-
tado un cordén de soldadura en el que el criter de sol-
dadura 1" tiene, a causa de un angulo demasiado grande
de desviacidén y una dosificacién excesiva correspondien-
te de la influenciacién por campo magnético, una forma
de protuberancia originada por la configuracién albar-
dillada en los bordes del cordén que puede distinguir-
se también en estriado superficial 2", En este caso,
los bordes 4 estidn configurados ciertamente muy planos
y también rectilineos, pero, debido a la configuracién
albardillada pronunciada en los bordes de cordén y las
diferencias de nivel demasiado grandes originadas por
ello entre el centro de cordén y los bordes de corddn, el
resultado de soldadura no es utilizable de hecho para
fines de chapeado.

La figura 4 muestra una forma de realiza-
cién de la instalacién de soldadura de acuerdo con el
invento, en la que durante el proceso de aplicacién la

cinta de soldar 6 es movida en la direccién de soldadura
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5, juntamente con los dos electroimanes 7 v 8 dis-
puestos junto a los bordes de la cinta y alineados con
la cinta, por encima de la superficie 9 de la pieza de
trabaio a chapear. La corriente de imantacién proceden-
te de la fuente 10 de corriente continua, regulable me-
diante la resistencia 11 y que puede leerse en el ins-
trumento de medicién 12 flu-e en direccidn opuesta a
través de las bobinas de imantacién 7' y 8' que se en-
cuentran sobre los nicleos magnético 7, 8, de manera que
en la superficie de polo 13, realizada en forma semies-
férica, se forma un polo Norte y en 1la superficie de
polo 14 aniloga se forma un polo Sur. La cinta de sol-
dar 6 estd unida al polo positivo de un rectificador 15
de soldadura, mientras que el polo negativo de este rec-
tificador estd acoplado a la pieza de trabajo 9. E1 ex-
tremo inferior de la cinta de soldar 6 esti rodeado por
una tolva 17 1llena de polvo de soldar 16. Mediante la
tensién aplicada se ceban en la zona de fusién 18 varios
arcos eléctricos que hacen que se funda el canto inferior
6' de la cinta de soldar 6. El metal fundido Forma sobre
la pieza de trabajo una capa de chapeado 19 que se cubre
con una capa de escorias 20, sobre la cual se encuentra
una capa de polvo de soldar 21 no fundido. Durante el
proceso de fusién, la cinta de soldar 6 es hecha avan-

zar continuamente en la direccién de la flecha 23 me-
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diante rodillos de avance 22. La distancia ajustable
de los niicleos magnéticos 7 y 8 (medida desde el eje
geométrico central 29 de los mismos) al eje geométrico
central 24 de la cinta de soldar est4 indicada con g, y
la de las superficies frontales 13, 14 (medida desde
el punto mis bajo de las mismas) a la superficie 9 de
la pieza de trabajo esti indicada con b.

Otra forma de realizacién de la instala-
cién estd representada en 1la figura 5. En este caso,
la cinta de soldar 6 durante el proceso de soldar es
movida en la direccién de soldar 5, juntamente con un
sistema de electroimanes formado por las partes 25 a
28, por encima de la pieza de trabajo 9, a chapear. En
este caso, los extremos de nicleos magnéticos 27 y 28
estan unidos entre si por una parte 26 que rodea, a mo-
do de abrazadera, a la cinta de soldar 6, y que esti
realizada en varias piezas y de forma ajustable, y la
configuracién de los polos magnéticos opuestos en las
superficies frontales 13' y 14' se origina mediante una
bobina magnética 25 dnica transversal y arrollada al-
rededor de la parte 26. La corriente de imantacién pro-
cedente de la fuente 10 de corriente continua, regula-
ble mediante la resistencia 11 y que puede leerse en el
instrumento de medicién 12 fluye a través de la bobina

magnética 25 de tal manera que en la superficie de polo
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13' se forma un polo Norte y en la superficie de polo
14' se forma un polo Sur. La disposicién de los extre-
mos de nicleo magnético 27, 28 se ha tomado de tal ma-
nera que estan alineadas entre si las superficies fron-
tales 13' y 14'. Estan realizadas en forma de V (con
vértice escalonado) e incluyen un dngulo de 352, refe-
rido en cada caso al extremo de nficleo 27, 28 correspon-
diente.

Cabe observar que en la instalacidn segln
la figura § se puede prescindir eventualmente de la co-
rriente de imantacién, porque el campo propio de la co-
rriente de soldar hace que mediante induccién se forme
un campo cuyo efecto se puede ajustar mediante la al-
teracién de las distancias de los ntGcleos.

Hay que subrayar, ademis, que el movi-
miento relativo entre la pieza de trabajo y la cinta
de electrodo que se esti fundiendo, necesario forzosa-
mente en chapeados por soldadura, puede conseguirse
naturalmente también disponiendo de forma estacionaria’
el electrodo de cinta y el sistema de electroimanes
asociado a él, mientras que se mueve el material basi-
co, tal como es usual en particular en el revestimien-

to de recipientes, reactores o similares.



Ejemplos de realizacién:

Con la instalacién representada en la
figura 5 se llevé a cabo una serie de ensayos de solda-
dura, tal como se puede ver en la siguiente tabla 2. En
este caso se utilizdé una bobina de imantacién de 9000

5 vueltas y extremos de nificleo magnético de un diametro
de 18 mm. Como material bisico sirvié una chapa de

un grosor de 70 mm, de acero sin alear (0,18% de C,

0,27% de 8i, 0,4¢ +, v el resto esencialmente Fe),
y los polvos de soldar utilizados tenian la siguiente

10 ¢omposicién:




Componentes

Tabla 1:

Polvo de

soldar A:

Polvo de soldar B:

(981

(.0
b

28,5 %

{3
-
(o]

P TR
- -
(V%) b

e
[SV] 3%

35
0,7
2,5
2,5
0,2

- 18 -

-
(%)

42,2%
1,2%
21,4%
6,2%
8,1%
18,5%

1,2%

no determinado

no determinado
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TABLA_2:

Cinta de soldar Polvo de
soldar
Anjlisis: A

0,012 % C, 21,7 % Cr
11,2 % Ni

Dimensiones: 80x0,5 mn

Andlisis: A
0,012 4 ¢, 21,7 % Cr
11,2 % Ni

Dimensiones: 120x0,5 mm

Anédlisis: A
0,019 % C, 20,4 % Cr
11,9 % Ni, 0,85 % Nb

Dimensiones: 150x0,5 mm

Anélisis: ' A
0,019 % C, 21,1 % Cr
11,0 % Ni

Dimensiones: 180x0,5 mm

Datos de soldadura giitizgii
cidn

Intensidad de corriente: =
800 A b =

Tensién: 29 V 0,20

Velocidad: 10 cm/min

Intensidad de corriente: a=
1150 A =

Tensién: 29 V )25

Velocidad: 10 em/min

Intensidad de corriente: a =
1450 A b =

Tensidn: 29 V 0,30

Velocidad: 10 cm/min

Intensidad de corriente: a =
1800 A b =

Tensidén: 29 V 0,35

Velocidad: 10 cm/min




TABLA 2:

ys de soldadura

Distancias entre nicleos
Corriente de imanta-

Material de soldadura

cidén
snsidad de corriente: a = 80 mm Anchura del cordén : 83 mm
10 A b = 15 mm Al?u?a_delcordén: 4,8 mm
sién: 29 V Anilisis: 0,027 % C
sron: 0,20 A 19,27 % Cr
yeidad: 10 cm/min 10,00 % Ni
Mezcla: 10,7 %
. R = 100 mm Anchura del cordén: 125 mm
ansidad de corriente: 5
b = 20 mm Altura del corddén: 4,9 mm
150 A Anjlisis: 0,029 % C
. 0,25 A 19,44 % Cr
3 : v ? )
i6a: 29 10,07 % Ni
seidad: 10 cm/min Mezcla: 10,0 %
snsidad de corriente: a = 120 mm Anchura del cordén: 156 mm
Altura del cordén: 4,7 mm
150 b = 0 ; H
150 A 20 mm Analisis: 0,033 % C, 19,4% Cr
sién: 29 V 0,30 A 9,9 % Ni, 0,67 % Xb
. o
ocidad: 10 cm/min Mezcla: 9,7 %
ensidad de corriente: a = 135 mm Anchura del cordén: 186 mm
Altura del cordén: 5,0 mm
800 = ) ’
A b= 15 mm Anilisis: 0,029 % C, 18,9% Cr
sién: 290 V 0,35 A 9,9 % Ni

ocidad: 10 cm/min

Mezcla: 9,5 %
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TABLA_2:

Dimensiones: 180x0,5 mm

Ne, Cinta de soldar Polvo de Datos de soldadura E;st?nc1
soldar Corrient:

cidén
5 Analisis: B Intensidad de corriente: o =
0,27% C, 6,6 % Cr 2050 A b =
1,6 % Mo, 1,6 % W Tensién: 30 V 0,15

Velocidad: 10 cm/min

Respecto a los andlisis de cinta de soldar

v material de soldadura indicados en la Tabla 2 se hace

observar que éstos abarcan sélo los elementos de aleacién

importantes para el resultado de la soldadura; aparte de

unos contenidos de 1% de Si como maximo ¥y 2% de Mn como

maximo, el resto consiste, en cada caso, en hierro - no

teniendo en cuenta impurezas debidas a la fabricacién.

- 20 -



TABLA_2:

Distancias entre niicleos

s de soldadura I o
Corriente de imanta-

Material de soldadura

cidn
:ngi iente:
snsidad de corriente a = 135 mm Anchura del cordén: 190 mm
150 A b= 15 mm Al?u?a.del cordgn: 5,0 i
ién: 30 V Analisis: 0,21 % C, 4,5 % Cr
B 0,15 A 1,3 % Mo, 1,3 % W

reidad: 10 cm/min

: cinta de soldar
abla 2 se hace
:ntos de aleacién
dura; aparte de
» 2% de Mn como
en hierro - no

v fabricacién.
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La presente solicitud, que corresponde
a la pfesentada en la Reptiblica Federal Alemana, el 14
de Abril de 1972, bajo el Ne. P 22 18 078.5, se acoge
a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

/
gobre Propiedad Industrial. ’

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-
tud de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE aiios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-

tes:

13,- Procedimiento para la soldadura de
recargue bajo polvo de piezas metéiicas con cintas ne-
t4licas que se funden al arco eléctrico, con formacidn
de cordones de soldadura con una anchura superior 2 7§
mm, preferiblemente superior a 100 nuu, caracterizado’
porque'el electrodo en Yorma de cinta, unido al polo
de una fuente de corriente continua, durante el proce-
so de fusibn es acom§aﬁado por un campo magnético es-

tacionario, estando curvadas las lineas de fuerza que

- 21 =
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salen de los polos magnéticos esencialmente hacia la su;
"perficie de la pieza de trabajo de tal manera que en la
regién de las zonas marginales de la cinta de soldar gue
tienen, cada una, aproximadaﬁente'l/zo a i1/4 de la anchu-
5 "ra de la cinta de soldar, los portadores de cargas posi-
tivas eu el arco eléctrico son desviados en la direccién
del movimiento de soldadura, pero oblicuarente hacia afue-
ra, de manera que la anchura de la capa es aumentsda en 2
Va 15 mm, en comparacién con la anchura de cordén sin in-
10 fluenciacibén por campo magnético, .
22,~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 17, caracterizado poraue la influenciacidén por cain-
po nmagnético se dosifica de tal manera que las diferén—
cias de nivel entre los bordes de los cordones y el
15 centro del cordéq no sobrepasen, en capas austeniticas;
la medida de 1 nmim, co:nto méximo ¥, en capas duras, la
medida de 2 mm. como miximo.
37,~ Instalacién para la realizacién del
procedimiento segin las reivindicaciones 17 y 25, ca-

"20  racterizado porque est& previsto un campo magnético
formado por un sistenia de electroimanes, y preferible-
mente regulabie en su intensidad, estando dispuestas
las superficies frontales de los nicleos de los imanes,
que forman los polos opuestos, en la zona marginal de

25 la srista de fusién de la cinta de soldar con distancia

idéntica al eje geométrico central de la cinta (distan-

a€
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cia a) por una parte y a la superficie de la pieza de
trabajo (distancia b) por otra parte.

42,- Instalacién segiin la ‘reivindica-
cién 32, caracterizada porque al menos los extremos de
nicleo de imin inclinados hacia la superficie de la pie-
za de trabajo estan alineados con la cinta de soldar,
y porque los ejes geométricos de los mismos estan orien-
tados esencialmente perpendiculares a la superficie de
la pieza de trabajo.

28,- Instalacién segln las reivindica-
ciones 32 y 42, caracterizada porque las superficies
frontales de los niicleos de imin, inclinadas hacia la
superficie de la pieza de trabajo, estidn realizadas de
forma semiesférica.

8,~ Instalacién segin las reivindica-
ciones 32 y 42, caracterizada porque las superficies
frontales de los niicleos de imin, inclinadas hacia la
superficie de la pieza de trabajo, estan realizadas
esencialmente en forma de V, siendo el 4ngulo incluido
de 20 a 902, preferiblemente 20 a 5092, y porque estén
esencialmente alineadas las superficies angulares de
ambos extremos de nicleo.

8,~ Instalacién segin las reivindica-
ciones 42 a 62, caracterizada porque los extremos de

ndcleo de iman, inclinados hacia la superficie de la
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pieza de trabajo, estén dispuestos de forma ajustable
respecto a aus distancias a la superficie de la pieza
de trabajo o al eje geométrico central de la cinta de
soldar.

88,- Instalacién segilin las reivindica-
ciones 32 a 62, caracterizada porque los extremos de
niicleo de imin estén unidos entre si mediante una par-
te que rodea a modo de abrazadera a la cinta de soldar,
pudiéndose provocar la formacién de los polos magnéti-
cos opuestos mediante una sola bobina de imAn prevista
en la parte de unidn,

2,- Instalacibén segin la reivindicacién
82, caracterizada porque para la adaptacién o el ajuste
de las distancias de los extremos de niicleo de iman a
la superficie de la bieza de trabajo o al eje geométri-
co central de la cinta de soldar, la parte de unién
estad realizada en varias piezas y de forma ajustable.

108, - Procedimiento e inst;Zién para la
soldadura de recargue bajo polvo de piezas metalicas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
gue antecede, representado en los dibujos que se acom-—

pafian y con los fines que se han especificado,

- 24 -
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Esta Memoria consta de veinticinco hojas

escritas a maquina por una sola cara.

12 MAYD 1973

Albarte/de Elzabure
Par Poddl ,

Madrid,
P. A.

6.5.73
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