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Perfeccionamientos en electrodos no

fusibles.
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alemana, residente en Witbelsbacherplatz 2,D-8000 Mtncher
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La invencién se refiere a un electrodo no fusible
de tungsteno o tungsteno recubvierto de torio para la
soldadura WIG o soldadura con plasma, cuys punta de
electrodo lleva, para aumentar la emisién electroénica,

5e una masa que consiste en una mezcla de una combinacién
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' de metal-no metal, asf como a un procedimiento pare la fabri-

cacifn de wn electrodo de &ste %ipo.

Para la soldadura por arco voltaico WIG +) bajo gas
protector con electrodos no fusibles se utilizan principal—
mente electrodos de tungsteno., Para aumentar la fuerza de
emigifn del electrodo y para iniciar un arco voltaico esta-
ble es conocida la fabricacibn fe los electrodos de éste ti-
po a partir de una megzcla de tungsteno en forma de polvo y
de un  6xido metdlico, por ejemplo,por sinterizacibén. Los
electrodos de tungsteno as{ recubiertos de torio contienen
hasta aproximadamente un 2% de dibxido de torio. Si se aument
ta ésta adicifn, rebasando el 2 %, la fuerza de emisién del
electrodo sigue ain aumentando lentamente, pero al mismo tieﬁ
po aumenta fuertemente la fragilidad. Aparte de la adicibn
de dibéxido de torio se conocen también adiciones de circonio,
renio y otros metales altamente fusibles y sus 6xidos. De
las adiciones citadas se utiliza preferentemente el dibxido
de torio, ya que el dibéxido de torio es resistente a eleva-
das temperaturas, es decir, éste posee una reducida tenden-
cia a la vaporizacibn,

Sin embargo, se vio que los electrodos de éste tipo
para la micro-soldadura antomdtica con soplete, es decir,
para la soldadura con soplete de chapas delgadas con un espe
gor de 1 mn como minimo, no trabajan correctamente. En la
microsoldadura con sgoplete la intensidad de corriente de sol-
dadura es menor que 12 amperios. El encendido debe realigar-
se también con seguridad en una atmésfera protectora de helig
sobre un periodo mis prolongado, es decir, debe realizarse
con toda seguridad y sin contacto. Entretanto, una serie de

ensgyos dié como resulitado que los electrodos de tungsteno




5.

10,

15.

20,

25.

30%

recubiertos de torio no poseen ninguna incendiabilidad exact%
¥ que éstos, despubs de un promedio de aproximadamente 60 en-
cendidos, hablan perdido ampliamente su incendiabilidad. Las
observaciones mids exactas mostraron que al principio del ensa-
yo se realizaba el encendido desde la punta del electrodo y
que, al aumentar la cantidad de encendidos, participaba una
parte siempre més creciente de la superficie del electrodo en
el encendido., Despubds de wm promedio de 60 encendidos - &ste
valor medio se calculd basdndose en una zong de dispersifn
my amplia - aperecia un arco inverso desde la superficie de
camisa del electrodo al casquillo del quemador del soplete.
Despubs de algunos ensayos de encendido més no se pudo conse-
gulr ya ningin encendido, La incendiabilidad de los electro-
dos de tungsteno recubiertos de torio se puede regtablecer en
parte rectificando la punta del electrodo. La fuerte reduc-
cifn y el comportamiento distinto de la incendisbilidad en
funeifn del nimero de encendidos difieulta la utilizacién de
la soldadura de bungsteno bajo gas protector y de la soldadu-
ra con plasma en una fabricacifn mecanizada.
Ya se ha propuesto (DT-BP 1 806 856) mejorar la segu-
ridad de encendido del electrodo mediante una capa de recu~
brimiento aplicada en la zona de la punta del electrodo, come
puesta de una combinacibén eltamente fusgible de metel-no me-
tal, como 6xido metdlico, carburo metdlico o nitruro metéli-
co o una mezcla de varias de las substancias de éste tipo.
Con un electrodo de éste tipo se puede encender, en sucesifn
exacta, un arco voltalico estable. Ademds, el electrodo posee
una duracifn de vida relativamente alta. La clevada duracién
de vida se consigue porque la masa, compuesta del dibxido
de torio en forma de polvo, se aplica primeramente con un
aglutinante sobre la punta del electrodo y después de calien
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te el electodo hasta la fusién del dibxido de torio, encendiq£
do a continuacibn, a una intensidad de corriente baja, wn arep
voltaico, sinterizando el dibxido de torio por fusién ¥ bajo
un aumento de la distancia de electrodos y un fuerte aumento |
de la intensidéq,de corriente y, por cierto, més alld de la
zona de trabajo normel del electrodo. En un electrodo de éste
tipo, fabricado de acuerdo con el procedimiento conocido, se
realiza el encendido uniformemente desde la punta del electro
do.

Entretento se ha observado que al estar un electrodo
de és¥e tipo encendido durante un tiempo més prolongado, apa-
rece 8l lado de la punta del electrodo recubierta de una cap

de recubrimiento un "arco inverso® desde el véstago del elec—

trodo al soplete. Esto se debe a que la masa aplicada por sin
terizacibn por fusibn sobre la punta del electrodo favorece
a que el arco voltafco éste encendido desde la superficie de
camisa del electrodo, de modo que se produce un arco inverso
despubs de reducirse la capacidad de emisién de la masa de
recubrimiento,

ILa invencidn se basa en la tArea de mejorar un electrg
do del tipo arriba mencionado, de modo que éste muestre, ain
al estar encendido durante wn tiempo més prolongado, un arco
voltaico que parte de la punta del electrodo y que tiene
una llama estable. Esgte problema se soluciona segin la inven-
cibn porque

a) la masa que favorece la emisibn electrénica - como
en sl se conoce- estd incrustada en la punta del electrodo
segin el tipo de un tapbn y,

b) la profundidad de aspreza de la pared del taladrado
que aloja la masa en el electrodo es como minimo de 10 oy y




e

10,

15,

20.

2%

30

¢) la masa en el taladrado ésté sinterizada por fusibn.

Este electrodo as{ creado tiene, alin después de estar
encendido durante un tiempo comparativamente bastente mis pro-
longado asf como despuds de encendidos frecuentes, una elevada
establilidad del arco voltaico, es decir, después de w tiempo
de servicio mAs prolongado el arco voltaico permanece encendidp
y estd todavia uniformemente en la punta del electrodo. A pe-
sar de todo no se puede evitar para siempre que se reduzca la
emisifn electrbnica, pero no seproduce un arco inverso hacia
gl véstago del electrodo tampoco en un encendido més prolénga-
do; su tuen comportamiento de encendido no es perjudicado has
ta el agotamiento completo del electrodo., Iia realigzacifm del
taladrado en la punta del electrodo es dificil. Los electrodos
consistentes en tungsteno se fabrican por sinterizacibn, éstod
poseen una dureza elevada y son frégiles, de modo que es di-
fiell mecanizarlos por medio de herramientas que trabajan: me-
cénicamente,
Para la fabricacién de un electrodo no fusible hecho de
tungsteno o de tungsteno recubierto de torio para la soldadu-
ra de tungsteno bajo gas inerte o la soldadura con plasma,
cuya punta de electrodo lleva una masa consimtente en una mez+
cla de una combinacifn metal - no metal para aumentar la emi-
sifn electrbnica, se procede de modo que primeramente se va-
cia la punta del electrodo y a continuacifn se llena esta ca-
vidad con una masa que favorece la emisitn electrbénica y des-
pués se ginteriza por fusidén esta masa en la punta del elec-
trodo.
Para la realizacibén del taladrado dentro del electro-
do con la profundidad de aspreza deseada de la pared se va-
cia la punta del electrodo preferentemente por electroerositn

Si la pared del taladrado no estd suficientemente 4spera, la
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masg no puede agarrarse suficientemente en la pared del tala-
drado ni al introducirla ni tampoco durante la solidifiicacién
posterior por sinterizacibn por fusibn. Entonces, la masa pue=-
de soltarse del taladrado al recibir el electrodo un empujén
no intencionado y éste se produce fAcilmente en especial en

el servicio de goldadura menual durante los trabajos de solda-
dura. Entonces, éste electrodo falla.

La profundidad del taladrado realizado en la punta del
electrodo para alojar la masa que favorece la emisifn electrd-
nica corresponde preferentemente al didmetro del electrodo., 51
el teladrado es demasiado profundo se pueden producir puntos
de rechupe al llenar el taladrado con la masa que favorece
la emisibn electrénica; por otra parte, si el taladrado no
tiene una profundidad suficiente, la masa no puede agarrarse
en la pared del taladrado,

En los dibujos se representa, en esquema, un electrodo
formado segfin la invencidn y también muestran detalles sobre
ella.

Segfn la figura 1 se sujeta en un soplete para solda-
dura WIG - del que s6lo estd repregentada la tobera 1 wn
electrodo 2 no fusible compuesto de tungsteno recubierto de
torio, Durante el servicio del soplete, el electrodo 2 asi
como el punto de soldadura 3 estén rodeados del gas protector
4 que sale de la tobera l. EL electrodo 2, representado apro-

ximadamente a una escala de 10: 1, posee en su punta 5 una ce

*

vidad 6 en la que la masa 7, que favorece la emisién electré-
nica, estd inerustada en forma de un tapbn. Durante el servi-

cio del electrodo 2 &l arco voltafco 8 se enciende con seguri.

dad y siempre céntricamente por la punta 5, es decir, por el

centro de la superficie ¢ del electrodo de soldadura 2,




5.

10.

15.

20.

25,

30.

A base de la figura 2 se explica & continuacién elproce-
dimiento para la fabricacién del electrodo 2. En el cuerpo 2
muy duro del electrodo se realiza la cavidad 6 convenientemend
te por electiroerosién. Por la electroerosién se produce una
profundidad de aspreza suficientemente grande de la pared de
la cavidad 6°de 10 ,m como minimo, La profundidad de cavidad
t de la cavidad 6 deberi carresﬁqnder preferentemente al dié-

metro D del electrodo 2. El diémetro 4 de cara frontal de la

I

cavidad depende asimismo del didmetro D del electrodo 2, per

no es critico en los electrodos con wn didmetro de més de 2

mm. En electrodos muy pequefios es recomendable escoger el di4
metro d de manera que no sea majyor a 0,5 D, Si el didmetro 4

del taladrado en electrodos pequefios es demasiado grande exis
te el peligro de que la pared demasiado delgada del electrodo
se rompa al llenar el taladrado con la masa que favorece la
emigibn electrémica o mis tarde durante el servicio de solda-
dura. Eg favorable realizar la cavidad 6 invertida, de modo
que la masa 7 que favorece la emisibn electrbénica quede suje-
ta en la punta del electrodo segiin el tipo de un emplomado, La
realizacién de la cavidad invertida enla puta del electrodo
se efectiia haciendo penetrar por erosiém un alambre de cobré,
moviendo o el alambre de erosibn o el electrodo, de modo que
el diémetro de pie d’sea por ejemplo mayor que el didmetro
frontal d de la cavidad. Una vez efectuada la erosifn se lle-
na la cavidad con la masa arriba citada. A continuacibn se
calienta la punta del electrodo por calentamiento de resis-
tencia. Después se enciende wn arco voltaico y bajo una atmég
fera protectora as{ como aumentando la distancia de electro-
do y con un fuerte aumento de la intensidad de corriente,y

eiertamente, bastante mis alld de la zona de trabajo normal
del electrodo, sé sinteriza por fusibén la mezcla de polvo
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en la punta del electrodo.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asi

como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sug
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

su principio fundamenta. También se hace constar que el invent

t0 corresponde a una solicitud de patente presentada en Ale-
mania con el némero P 23 31 558.4 de 20 de junio de 1.973,aco-
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden 10s Con-
venios Internacionales en vigor, siendo 10 que constituye
la esencia del referido invento, y por lo que se solicita PA
TENTE DE INVENCION por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONA
MIENTOS EN ELECTRODOS NO FUSIBLES, caracterizéndose por lo si.
guiente:

1.~ Perfeccionamientos en electrodos no fusibles del
tipo de los que tienen formg de barrita, de tungsteno o de
tungsteno recubierto de torio para la soldadura de tungsteno
bajo gas inerte o la soldadura conpdasma, cuya punta de elec-
trodo lleva, para aumentar la emisibn electrénica, una mase
sinterizada por fusién hecha de una mezcla de uma combinacibn
de metal-no metal, caracterizados porque la masa que favorece
la emisibn electrémica estd incrustada -como en gi es conoci-
do - en la punta del electrodo segin el tipo &e un tapbn,
siendo la profundidad de aspreza de la pared del taladro que
aloja la masa como minimo de 1&)’mn y estando sinterizada la
masa en el taladrado por fusibn,

2,- Perfeccionamientos segln la reivindicacibn 1, ca-

racterizados porque la profundidad del taladrado que aloja la
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masa en ol electrodo corresponde como mAximo al didmetro del
electrodo,
3= Perfeccionamientos segth las reivindicaciones 1 ¥
2 caracterizados porque el taladro que aloja la masa estd
invertido.
4,~ Perfeccionamientos segin wna de las reivindicacio-
nes anteriores, ocaracterizados porque primeramente se vacia
la punta del electrodo llenando esta cavidad después con una
masa que favorece la emisién electrénica, sinterizando por fu-
gién a continuacién esta maga en la punia del electrodo.
5.- Perfeccionamientos en el procedimiento segin la rei-
vindicacifn 4, caracterizados porgue 1la punta del electrodo
se vacia por electroerosibn,
6.~ Perfeccionamienitos en electrodos no fusibles, tal
y como gqueda sustancialmente descrito en la presente Hemoria,
y en los dibujos adjuntos,
Esta ﬁemoria congta de nueve hojas, escritas a miqui-
na por wna sola cara.
Medrid,

SIEMENS AKTTIENGESELLSCHAFT, de
Berlin y Munchen,
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