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lLa presente invencidn se refiere 2 lo soldadura

.

de productos metilicos y, en particular, 2 wn disposi-

tivo de soplete de soldar apropfado paras soldar plan-

ches metélicas grueses. -La soldadura por arco de pro-
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5. ductos.metéli&bs con un electrodo fusidle protegido ror
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g2s inerte (comunmente denominada soldadura GHA o soldadura
¥IG) es un procedimiento de soldadura eficaz que forma estruc-
turas soldadas satisfactorias en metales ferrosos y no ferro-
sos. Mo obstante, l2 soldadura GMA de planchas metdlicas grue~
gsas, como la que se emplea en la construccidn de grandes tan-
cues para bugues cisterna ING, exige tiempo y es muy costosa.
Para reducir al minimo el tiempo de soldeo y la centidad de
metal de relleno de soldadura, se nuede estrechar la ranura

de soldadura, pero entonces la manipulacidn del electrodo en
la ranura esg dificil y el resultado es frecuentemente una ca-
lidad deficiente de la estructura soldada.

El presente invento se desarrolld contra es-
tos antecedentes.

La Flgura 1 es una vista de costado del dis-
positivo ¢el presente invento con ciertas piezas ilustradas en
seceidn para mayor claridad.

La Figura 2 es un2 vista tomada a lo largo
de las lineas de corte 2-2 de la Figura 1.

La Fipura 3 es una vista frontal de una mo-
Gificacién del invento.,

La Figura 4 es una vista en geccidn transver-
sal de una ranura estrecha de soldadura cue se puede utilizar
con el presente invento.

Il presente invento proporciona un disposi-
tivo de soplete de soldar perfeccionado para la soldadurs GMA
de productos metélicos, perticularmente planchas metdlicas
gruesas, v.g., Ge un espesor superior a 19 mm.De un modo més
particular, el invento se refiere a un dispositivo de soldar
aue se caracteriza porque la pistola soldadora se monta para

oscilar alrededor de un eje de rotacidn aue pasa a través de
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12 punta de dicha pistolsa soldadora. El movimiento oscilante

del elsctrodo es en esencia un movimiento pivotal alrededor de
la interseccidén del eje del electrodo y el citado eje de rota-
cidn. *Tediante este dispositivo, la soldadura de una placa grue
sa con una estrecha ranura de soldadura es una operseidn prac-
tica y da por resuliado estructuras soldadas satisfactorias.
Ademds, el dispositivo se modifice con facilidad para propor-
clonar un modo de oscilacidn estrictamente lateral ademds del
modo pivotal descrito anteriormente. El dispositivo se puede em
plear en scldadura plana, horizontal o vertical. Toménse como |
referencia las Fipguras 1 y 2, que representan, respectivamente,
vistas de costado y en seccidén de una modalidad de preferencia
simplificada del presente invento. La Figura 1 se ilustra par-
cialmente en seccidén nara 1A yor claridad. El conjunto de la
pistola de soldar 10, preferiblemente en forme de cuello de cig
ne, comprende un cuerpo de pistola ll, una parte de cuello cur-
vada o angular 12 y una bocuilla de pistola 13, SegOn se ilus-
tra en seccidén en la Figura 1, la boguilla de pistola 13 com-
prende un protector de gas 4, un electrodo fusible 15, un tubo
de contacto 18 y un dispositivo de apriete 17 para situar el
tubo de contacto 16 dentro de la boouilla de la pistola 13, ¥
tubo de contacto 16 proporciona en general la corriente al elec-
trodo y sitda también y guia al electrodo dentro de la bogui-
lla de la pistola 13. El gas inerte se abastece al conjunto de
pistola a través del conducto 18; la energia se alimenta a tia—
vés del cable 19 y el hilo del electrodo se gufa a través del

conducto 20 hasta el tubo de contacto 16. En la préctica, el

gas inerte pesa a través de la corona circular 20 en la boqui-
%

lla 12 para proteger al electrodo fusible 14, el arco eldetri-

coy el depdsito de metal de soldadura que se forma por el arco.
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Bl conjunto de pistola soldadora 10 se monta sobre el elemento
30 por medios apropiados, como pueden ser los collarines 31 y
32 y tuercas de mariposa 33 y 34 (no ilustradas). La ranura 35
se habilita para ajustar la posicidn de la pistola soldadora en
el elemento 30, Bl elemento de montaje 30 se une a un elemento
de sustentacidn 36 a través de una articulacidn 37. En la Figu-
ra 2 se ilustra un dispositivo oscilante 38 que se conecta, a
través del brazo 39, al elemento de montaje por medio de una
junta flexible o carddnica 40. Seglin resultard evidente por el
dibujo, la rotacidn del dispositivo 38 proporciona el movimien-
to de oscilacidn. Logicamente podrian utilizarse obros medios
apropiados,

Segin el presente invento, el conjunto de pistola
soldadora 10 se monta en el elemento 30 de forma que la punta
de la pistola soldadora 10 quede sobre el eje de rotacidn de la
articulacidn 37, In las pistolas soldadoras de mayor disponibi-
lidad en mercado, la expresidn "punta de la pistole soldadora"
serda sindnima de bocuilla de la pistola. Wo obstante, como la
longitud de la boquilla de la pistola puede variar considerable
mente, la expresidn "punta de la pistola soldadora" y las pa-
labras de indole similar se utilizan en la presente memoria pa-
ra denominar por lo menos 50 mm. de la pistola medidos a lo lar
go del eje geométrico del electrodo desde la punta o extremo
del mismo.

Segin se ilustra en las FTipuras 1 y 2a, se habilita
una ranura o abertura alargada 35 en el elemento 30 para poder
cambiar la posicidn de la punta del electrodo con resrecto al
eje de rotacidn de la articulacién 37. Zsto proporciona una me-i
Jor latitud en la soldadura a tope de elementos gruesos, par-

ticularmente con una ranura de soldedura estrecha. Por ejemplo,
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éi%%és pasadas inferiores o de fondo, la pistola se puede si-
tuar de forma que el extremo del tubo de contacto 16 quede en
el eje de articulacidn dando por resultado un modo pivotal de
movimiento oscilente. Después de varias pasadas, se puede cam-
biar la posicidn Ge la pistola soldadora de forma gue la punta
del tubo de contacto quede por debajo del eje geométrico de ro
tacidén para proporcionar una mayor longitud de recorrido late-
ral del electrodo durante cada oscilecidn. Asimismo se puede
recurrir a otras modificaciones. For e jemplo, después de efec-

tuar las pasadas de fondo segin se ha descrito anteriormente,

se puede colocar un elemento reforzador 50 entre el elemento
de montaje %0 y sl elemento de sustentacidn 36, segin se ilus-!
tra en la Figura 3, para dejar la articulacidn inmdvil de for-
na que, cuando el aparato oscila, el modo de movimiento sea
estrictamente una oscilacidn lateral si se compara con el modo
pivotal en las pasadas de fondo.

Bn el proceso de soldadura segun el presente
invento, los dos elementos cue se han de soldar se sitian para
formar una ranura o canal de soldadura generalmente en forma
de U o en forma de V. Una pistola soldadora o soplete, que com
prende un elsctrodo. fusible, un tubo dz contacto y un disposi;
tivo de alimentacidn de gas inerte, se sitdan adyzcentes a la
ranura de soldadura de forma que por lo menos la punta del
electrodo se encuentre en la ranura, y la pistola se alinda
con la direccidn longitudinal de le ranura. Zntre el eleotrodo
y la pieza en elaboracidn se genera’. un arco eléctrico, y el
electrodo, el arco y el depdsito de soldadura cue forma se Dro-
tegen con un gas apropiado, por ejemplo argon, helio y combi-

naciones de los mismos, Tl soplete se gira en un éngulo lige-

ranente inferior a 1800 alrededor de un eje de rotacidn que pa-
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sa a través de la punta del soplete para hacer que el areu re-
corra la ranura de soldadura. Los ritmos de oscilacidn de aprod
ximademente 5 a 500 ciclos por minuto han demostrado produecir
estructuras soldades apropiadas. El modo pivotal de oscilacién
reduce al minimo el contacto de la boguilla con las paredes de
la ranura o canal de soldadura pero asegura una buena humecta-
cidn de las paredes con el metal de la soldadura, v.g., una esd
tructura soldada satisfactoria., El dngulo puede variar aproxi-
madamente de 20 a 909, pero para la mayoria de las aplicacio-
nes un dngunlo de aproximademente 50 a 500 es adecuado. El eje
de rotacidn deberd encontrarse preferiblemente en un dngulo su-
perior a 10° con respecto a la superficie de la pieza en ela-
boracidn.

Con el procedimiento del presente invento se pueden
emplear los parédmetros cldsicos de la soldadura GMA. Por ejem-
plo, para soldar aluminio, la corriente puede oscilar de apro-
ximadamente 100 a 500 amperios el voltaje de aproximadenente
10 a 40 voltios, las proporciones de flujo de gas inerte (pre-
feriblemente 75% helio-25% argon) de aproximadamente 0,56~
2,26 metros cubicos por hora, lasg proporciones de alimentacidn
de electrodo de aproximadamente 0,60 -~ 3 metros/hora y las ve-
locidades de avance del soplete del Orden de aproximadamente
127 a 1270 mm. por minuto.

Tomese como referencia la Figura 4 donde se ilus~
tra una doble ranura estrecha en V que se puede emplear con el
dispositivo de soldar del presente invento. En lineas imagi-~
narias se ilustra superpuesta une doble ranura en V de 60° clé+
sica. Con plancha de aluminio de 10l mm. de sspesor, la ranura

clédsica de la ranura 4 exigiria aproximadamente 2,45 kgrs. de

material de relleno de soldadura por cada 305 mm. lineales,
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mientras que la ranura estrecha exigiria aproximadamente 1,86
kgrs. de metal de relleno de soldadura por cada 305 mm. linea-
les.

ELl ejemplo que sigue se expone para llustrar adicio-
nalmente el presente invento. Dos planchas de aleacidn alumi-
nica 5.08% de 81,86 mm. de espesor se colocaron en direccidn
vertical con los cantos de las placas a tope. Los cantos de
las placas se prepararon pars formar una doble ranura en V con
un drea en seccidn transversal total de la ranura de soldadura
de 29,03 om? Un gsoplete de soldar de cuello de cisne modelo
St-19, fabricado por la Linde Division, y Unidn Carbide Coxrpo-~
ration, se colocd en un dispositivo de soldar del presente in-
vento con el eje de rotacidn pasando a través del extremo del
tubo de contacto. Empleando'un alambre de soldadura de alea-
cién aluminica 5.183 de 1,59 mm. de didmetro, se soldaron las
placas utilizando una corriente de 205-215 amperios y una pro-
porcidén de flujo de gas inerte (75% helio-25% argon) de apro-
ximadamente 1,84 m® por hora. El slectrodo se hizo oscilar a
un régimen de 60 ciclos por minuto y el dngulo de oscilacidn
fué del érden de aproximadamente 50 a 30°. En total fueron ne-
cesariag cuarenta y oinco pasadas de soldadura para llenar com
pletamente la ranura de soldadura, A titulo comparativo, una
soldadura manual con una ranura oldsica de doble V de 60° con
un drea en seccidén transversal de 55,48 cm® exige aproximada-
mente 75 pasadas, |

Segln se observard facilments, el presente inven|
to ofrece una notable reduccidén tanto en el tiempo total de
soldadura como en la cantidad de materlal de relleno de sol-

dadura necesario para soldar placas gruesas. Zste perfecclo-

namiento puede reducir notablemente los costos de soldadura en

?
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la fabricacién de grandes estruchturas, como soh los tanques qus
se emplean en al almacenamiento y transporte & granel de li-
quidos a temperaturas cridgenas, Para egtas aplicaciones son
necesarios miles de decimetros de estructuras soldadas de gran
calidad para fabricar totalmente la estructura completa y esta
soldadura representa une parte notable del costo total de 4i-
cho tanque.

Es evidente que se pueden realizar diversas modifi-
caciones y perfeccionamientos en el presente invento sin des-
viarse del espiritu del mismo y del alcance de las reivindica-
cionesg adjuntas.

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
a8l como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
cepbibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principio fundemental. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de Patente presentada en Norbtea-
merica con fecha y nimero sigulentes: 7 de diciembre de 1972,
n? 312.902; acogiéndose por lo tanto & los beneficios que con-
ceden los Convenios Internaclonales en vigor. Siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo que se so-
licita Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: Per-
fecclonamientos en dispositivos para soldar productos metélicos
caracterizéndose por lo siguiente:
1.~ Perfeccionamientos en dispositivos para soldar
productos metdlicos, caracterizados porque cala dispositivo se

forma por un elemento de sustentacidn; un elemento de montaje

unido articuladamente a la parte superior del elemento de sus-

tentacidén; un soplete montado en el elemento de montaje de for-
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ma que el eje de rotacidn de la unién articulada, pase a tra-
vés de la punta del soplete;y medios para hacer girar el ele-
mento de montaje y el soplete a través de un arco inferior a
180° alrededor del eje de rotacidn.

2,- Perfeccionamientos seglin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque el soplete se forma por un electrodo fu-
sible, un tubo de contacto para guiar el electrodo y un dispo-
gitivo de alimentacidén de gas inerte.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizados porque el soplete tiene en general forma de cue-
llc de cisne.

4,~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque para soldar & tope placas
metalicas gruesas con un electrodo fusible que se protege me-
diante un gas inerte, se coiocan dos placas a tope por los can
tos para formar un canal en forma de U o en forma de V; se si-
tha un soplete, formado por un electrodo fusible, medios de
guia para el electrodo y un dispositivo de alimentecidén de gas
inerte, adyacente a la ranura de forma que la punta del elec-
trodo se encuentre en la ranura y el soplete alineado con la
ranura, Se genera un arco eléctrico entre el electrodo ¥y el
fondo de la ranura, protegiendo el electrodo, el arco y el de-
pdsito de metal fundido formado por el arco, con un gas inerte;
y se hace oscilar el arco haclendo girar sl soplete en un arco
inferior a 1800 alrededor del eje de rotacidén que pasa a tra-
vés de la punta del soplete.

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
2, caracterizados porgue las placas metdlicas son de aluminio.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

2, caracterizados porque el gas inerte es una mezcla de helio

’
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7.= Ferfecelpnonicntos
rocterizados porgue el arco se genera haciendo rasar uas co-
r»iente del drden de 1CC a 500 amperios ontre cl electrodo Y }
les placzs. : ' !
8.- Ferfeccionanientos sesin 12 reivindiceeidn 2, ca- i
racterizados porcue el arco se hace escilar a través de l= ranu;
ra a una frecuencia del drden de 5 a unos 300 ciclos vor minu-

to.

9.~ Ferfeccionanmientos en dispositivos para soldar pro

ductos metdlicos; tal y como rueda descrito sustancizlmente en

la presente lemoria e ilustrado en los didbuios 2d juntos.
wstia “emoria consta de diez hojas escrites a nmiquine
IOT una sole cara.
vadrid.§ { FEB. 1974
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