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En soldadura se sabe perfactamwnt. gns ouaw-

do se desean unir dos piezas de considerabls grousor

con gren robustez, es necesario wtilizar lu téonieg
denomingda de "relleno profumdo®, Di~hu scldgdura de
relleno profundo, comprende la formaciin de bordes en



5e

15,

256 "

300

la soldar entre las piezas y que se prolonguen parcislmente a

|oibn de junta de las piezas a soldur que se prolonga desde la A

oibn de las piezas, antes de la soldadura.

| profundo fallan a veces, y la profundidad de la soldadura cstd

- la'porosidad de la soldadura y la apqricibn de tensiones reﬁul

. rotura.

[ TR SRV

modelo de goldadura de ralleno profundo, un método de soLdadu

1la pieza que se va a soldar, con formas que definen un espécio

través del grosor de la pleza. La presencia de un espacio paral
soldar, permite realizar una soldadura profunda satisfactoria,-
dado que el electrodo de wniby, puede introducirse a fondo on-
tre las piezas, para generar el calor requerido en un puntd'qg

paz de ayudar a penetrar la soldadura y de consegulr una uni&n:
total. | ' : |
' " Ademés, se sabe perfectamente, que en soldadures de
considerable_anchura y grosor, se produce una tendemcia a la
porosidad a través de la linea central de la soldadurs. Cor 'Ob
jeto de refucir los sfectos perjudiclales originedos por ééta -
fenbmeno, es posible en las soldaduras de relleno profundo. guJ"'

empleen un espacio a soldar, 1ncluir medios de control an la-
configuracién de soldadura que aparece en la linea de qepara—‘;

soldadura terminada tangencialmente desde la raiz soldadas, ma—
Jjor que<naxia1mente a 1o largo del eje 1ongitud1na1 de la sol»x
dadura. Dichos-medios de oontrol ayudan tamblén en la colooa-‘

A pesar de estas ventajas,-las soldaduras de raglono

limitada por la dificultad en producir el suficiemte calor, pa
ra recoger las esquinas de la raiz del espacio da_la goldadural, -
Esto puede provooar la unifn insuficiente de estas esquinas,

tantes que pueden iniciar resquebrajaduras que. lleven a uda

Un objeto de esta imvemcién, es el de proporcionar um
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| espacio a soldar. Una de dichas piezas, poses una lenglieta que

ra de relleno profundo Y un producto resultante de dicho nébo-
do, que mentenga. todas las Ventajaa de la soldadure conveuclo-'
nal de relleno profundo, como se ha detallado antes, y que ade
més ayude a soldar piezas de groséres no utilizados hasta asho-
ra, empleando el equipo de aoldadﬁra por-arco hisponibie an el

comexci.o, » :
Dichas soldaduras tan profundas, son’ especialmente Gti

les en la fabricacién de productos de mucho grosor que eshén
sometidos a fuertes cargas de curvado y de toreién. Un ojomplo
de tales productos, es el alojamiento del eje de.direceibn in-
corporado en camionés de gran tonelaje y vehibuIOB no- ruteros,
Un modelo de ‘soldadura de acuerdo con esta invencibn,
facilita la unifn de dos plezas muy Juntas, mediante una 9ol
dadurg de rellenc profundo de. gran penetracibn, Lgs plezas tie

nen sus bordes separados, comprendiendo paredeu laterales de

se prolonga desde ella y que es recibida pon'16 menos parclale
mente en wna ranura formada en la otra plieza. La cara infgina '
existente entre la lenglieta y uma cara de la otra pleza que de
fine parcialmente la rénura, comprende una linea de separacibh
de juﬁta,da las plezas a soldar. Una prolongaeibn'@ue 86 pro-
yeota degde una de 1ag plezas por 10 menos, proporciona el ma-
terial situado entre esta linea de meparacién de junta de 20l
dadura y el-éspacio a soldar. , .

El método de esta invencién comprende la unibn de dos
plezas que tengan el modelo de soldadurg anteriormente mauoio-
nado, e incluye las fases de colocacién de un electrodo Formado
de material soldante en el espacio a soldar, y corriente eléc-
trica de arco entre el electrodo y la pieza. El'célor,generédc

por este arco, produce la fusién de las partes del material dgl ’
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| electrodo y de la pieza, comprendiendo todo el material de 1& o
‘pieza existente entre la linea de separacibén de junta y ol eg

za se mezclan, para ayudar a la colocacibn y:formar una solia
' dura compuesto que tiene una parte de la raiz com la linea de

se hace acontinuacién una descripeibn detallada con referenciﬁ

- | de la soldadura de relleno profundo de las mismas, estando‘di-v'

‘después de haberla_goldado segtn el método de esta invencidn.
o=+ Refiriéndonos ghora detelladamente a 1los grabados y
en rarticular a la figura 1 de ellog, el namero 6 generalnente

pacio a soldar. El material soldado y los matériales de la pig

geparagclén de junta, prolongéndose sustanclalmente de forma
tangencial desde la parte de la raiz. '

Esta invencibn comprende ademés la produccibn de sols
dadura compuesta, efectuada de acuerdo con el méiodo de la ind
vencibn, descrito en el pArrafo anterier, ;

Yara ung mejor comprensién de la presente invencidna .

a los disefios adjuntos, en los cuales:

Ia figura 1 es ume vista parcial de dos plezas antes

chas-piezas.formadas de un modelo de soldadura donvencional,
ILg fzgura 2 eg una vista similar a lg de la figura 1

aunque mogtrando un modo de realizacién -del modelo de soldadu
ra especial de esta inﬁencibn- '

La fzgura 3 es una vista de la pieza de la figura 2 -
después de haberse soldado segim el método de esta invercidn;

Lg figurg 4 es wna vists similar a la de la figura 2
aunque mogtrando un segundo modo de realizaciénm del modelo de
goldadura de esta invencitn;

La figura 5 es wa vista de la pleza de la figurs 4yl

indica un modelo de soldadura dezreileno profundo del tipe zo
vencional, émpleado para facilitar la wnién de las piszaz Dy
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10 tiene los bordes 12 y 14 respectivamento éeparadna, Yy con-~
Prenden las paredes laterales de wn espacio a sdldér 16. El ex
Pacio 16 debe llenarse de material soldante durante las evcesi
vas soldaduras, en la operacién actual de goldadura. - ,
- Ias piezas 8 y 10 estén formadas de nedios de contrdl,

que comprenden una lengheta 18, que se prolonga desde una puntk
del borde 12 ¥ que van recibidos parcialmente en uma ranura 0l
practicada en el borde 14 de la pleza 10. Puede apreciarse Phe
cilmente que la disposicién de lengWeta y ranura mostradas, f%
eilita la colocacitén de la pleza antes de la soldadura y desde
el momento en que la lengtieta 18 descansa en 1l ranura 20, ase
gura la relacién espacial deseada de las caras.l2 y 14. La ce-
ra interna que se prolonga horizontalmente emtra la.lenglieta
18 y la cara presentads hacia gbajo de la pieza 10, que defin
rarciglmente la ranura 20, comprende la linea de. separacién ad
junta de soldadura 22, que conduce laterslmente al espacio &-
soldgr 16. Esta orientacién de la linea de separacifn de Junts,
impide la presencia de una lina coaxial de material eatéril con
el ele lbngitudinal de la soldadura, en donde se presenta-la‘
porosidad y la pérdida de unibn. o

Como puede apreciarse f4dcilmente, si la profundidad
del espacio a soldar 16 sobrepasa clertos limites, surgirén mg
yores dificultades para lograr la penétfécibn adécuada de la
soldadura, debido a la dificultad de concentrar sufieciente ca~
lor en las esquiﬁas 24 y 26 de la raiz del espacio a so0'dar iﬁ.

Refiriéndonos ahora a las figuras 2 y 3 de los ginkad
d03, ol nfmero 28 ilustra un primer modo de realizacitn dal mq‘
delo de soldadura, de acuerdo con esta invencibn, Las plezts |
30 ¥ 32, que pueden ser planas para ser goldadas.por ung Zinez.
de soldadura recta, .o ser elementos tubulares para -uairlos c01

i
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|soldadura circular, tienmen superficies limftrofes 34 y 36 que

"de esta invencidn. El ntmerc 40 indica la pene%xaoibn del enps

‘| superficie 44 para abarcar wna 1l‘inea de separacibn de junta d

,1a colocgeitn de la pieza, ¥ asegura la separacibn y anchura

estén separadas, y comprenden las paredes laterales del espa-

cio a soldar 38. Aun cuando 1aé‘paredes laterales 34 y 36 sean) '

ﬁaralelas como se repregenta en los grabados, y se forma una

goldadura superior, debe comprenderse que estas paredes laterg|

io a soldar 38,

La pleza 30.posee wna lenglieta 42, que ge proleonga de

de ella por un exiremo de la cara 34. Esta lengieta es recibi-
da parciglmente en ung ranura practlcada en ld pleza 32, que
ea defini&a por ung superficie 44 de ranura presentada hacis
abgjo, tal como se ve en 10s grabados, y por uma superficie 46
de extremidad ranurada. La lengleta 42 tienes una superficie su
perior 48, tal como se ve en 1los grabados, que oooPera can la

las piezaé & soldar que se prolonge lateralmente 50. La super-

ficle 49 del extremo de 1a lenglieta 42, sme interpone oon la gy

perfioie 46 para abarcar una 1inea vertical 51 de materisl os-

igual que en el modelo ilustrado en la flgura 1y comentadﬂ an
teriormente, la dlspOBiclOn de lengueta ¥y ranura contribuye g

adecuadas del espacio 38,

Prolongéndose desde la superficie 34 de la pieza 0.y
adyacente a la lengleta 42, va un soporte escalonado 52. El s

porte 52 define parcialmente el extremo basal del espacic de.
goldadurg 38 y a¢ combina dentro de 1lg pared lateral 34 a Lm
arista 56. Un soporte glmilar 54, 8e prolonga deade la wuperfl

1153

‘téril, que se:cruza cOn la lineg 50 de separaoibn de junia. Al.

cle 36 de la pieza.BZ. Los soportes 52 y 54 ven separados ¢ound
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combinados con material de soldadura fundido, durante 1os’squ :

se ve en 58, Es importante que esta relacién asbéciada 23] ﬁanﬂh'
tenga, con objeto de disminuir la necesidad de pequefigs tolo~‘
rancias en la formacién de estos 30portes. De sate modo, . aolo
preoiearén contyolarse con precision las tolerancias -de la 1en*
glieta 42 y de la ranura de cooperacién en la pieza 32, para’
agsegurar la anohura‘correcta del eapacio 38,

Durante la operacién de soldadura, un electrodo da
terial soldante es introducido en el eapacibf§8.,Al>produéirs
un arco eléetrico entre el electrodo soldante y..las plezas, 2
recen concentraciones de calor en los soportes 52 y 54, - débide"

a su proximidad con el electrodo.y a las caraoteriaticas cqn--._r

ductoras del ocalor en gemeral. Estos soportea 52 y 54, son fu
sionados por tanto fécilmente a lo largo, con parte limitadgs
de las paredes laterales 34 y 36 del espacio a soldar, y son

sivos Pasos de soldadura, hasta former la soldadura 60 que um

las plezas 0 v 32- .
Lag ventajaa ‘del modelo de soldadura de 1a figura 2,

pueden apreciarse sl se supone que la profundida 40 supera a

la que produciria una soldadura de relleno profundo convencio-x»q

nal la cual no podria proporeionar el suficiente calor en las |
esquinas 24 y 26 de la raiz, y provocaria la p9r031déd vy la fu
sién incompleta en esos puntos. La presencia de los sOpOftés‘
50 y 52, los cuales producen puntos de aoumulaeién de calor,.

permite a la soldadura 60 disponer de una profundidad igusl a

la 40, més el espesor de loa soportes 52 y 54, ofreciendo por
tanto una profundidad de soldadura mucho mayor ¥ su consigui
te robhugtez. Debe advertirae que a pesar de eata’ ventaja del
modelo de soldadura 28, del mbétodo de soldadura profunda de’og

ta 1nyenci6n, y del producto obtenido de ella, la linea 50 de

RN
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Jjunta &e soldgdura, se extiende laterglmente y de forma tamga;
. cial, sustancialmente, desde la raiz 62 de la soldadura 60, ¢
mo en la soldadura conVencional -Evitandose completamente una|

—1
T U l

, _linea vértical de junta cerca de la soldadura. ‘
Se R -7, Ahora nos referiremos a lag figuras 4 y 5’ en las qQup
- partes similares a las ilugtradas en las figuras 1y 2 van
identificadas con los mismos némeros de referenoia, si. bien -
eetOS son nfmeros primos, El ntimero 28° indioa, en general, un
segundo modo de realizacién del modelo de aoldadura, que pre; -
flO; senta todas las ventajas del modo de reallzacién de las figu-
’ 'ras 2y 3, antes descritas. Sin. embargo, en el modo de realiza
eién ‘de las figuras 4y 5 la colocacién de la pieza no se llg
”va & cabo por la 1ntar—relacibn entre la reJilla 42’ y la ra~ '
nura definida por 1aé superficies 44’y 46, En vez de wvllo,
15{ 'i la pieza’ ‘ge ‘coloca por contacto entre los 30portes 52 ¥ 54’V'
B ‘cuyas caras internas forman una linea de material estéril 64,
que se-cruza oon la linea de material estéril 50’ que se pro-,l
longa lateralmente. COmo resulta fécilmente- aparente, al. run— 
L dir el material de los goportes 52° y 54, 1la 1inea de materiél
;‘-gég:i' estéril 64 desaparece, y la soldadura 60’ se extiaqde a ung’
R profundidad suficiente, de modo que la lines de ngterial &mﬁég'
1ril 50’ se prolonga de forma tangencial, sustancialmante, co»i
mo puede verse enu la figura Se . .
AT ' Bs importante que la rejllla 42° y la ranura de la
' 255:; fiezé 32’ estén formadas de moqo;que la- superficie limfitrofe|
fi ' “497 de la iejilla-quede separada de lg auperfiéievranurada 457
s cono en 66. Esto obvia la necesidﬁd de régﬁlér con preoi%ién
' ‘1 las dimensiones de la rejilla y de la ranura, Yy reduce &l oos .
i de preparacién de las piezae que van a ser soldsdas.

30, = 77 Por consiguiente, puede comprobarse que’ esta inven~
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cifn proporciona un modelo de soldadura que permite la forma—

cifn de soldaduras de relleno profundo hasta profundidades §u7 .
periores a las convencionales, resultando con ello un inecremen|
t0 de la robustez y de la seguridad de dichas soldaduras, Esto

se. efectha utilizando este nuevo modelo en el método de esta:
invencifn, en el que la dificultad de insuficiente calor en

las esquinas del espacio a soldar, desaparece,
Esta invencién proporciona ademds un producto soldado
nuevo, fabricado en_consonacia con este método.

NOTA . e e s

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asf como la manera de realizarlo an la préctica,- debe haoer37

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus- -

ceptibles de modiricaciones de detalle en cuanto no. alteren sy
prineipio fundamential, También se hace constarfqﬁe el invento.

corresponde a una solicitud de patente presentada en Norteame|
rica con el n? Ser. No. 405.662 de 11 de Octubre de 1973, acod-

gléndose por lo tanto a los beneficlios que conceden los Conve~

cia del referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN
LA PREPARACION DE BORDES PARA FACIIITAR IA UNION POR SOLDADURS
DE DOS PIEZAS QUE TIENEN CARAS SEPARADAS; caracterizéndose poy
lo siguiente: o ' " '

caras separadas, caracterizados porque comprende paredes 1at95
rales opuestas a soldar, estando formada la primera de dichas

' l.- Perfeccionamientos en la preparacién de bordes_pg;i
ra facilitar la unién por soldadura de dos piezas que tianep'

A

| nies Internaciongles en vigor, siendo 1o que constituye la esqg‘
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'prolongacibn (imaginaria de dicha 1fnea de separaoian y dicho’

- racterizados porque dichos soportes e prolongan hasta queaar

- 10 -

.p1ezae con una lengueta que se prolonga desde un extremo de di.

cha superficie limitrofe de la primera pieza, estando reclbidj
el menos parcialmente dicha lengleta, en una,ranura practicads ™
en la superficie limitrofe de la segunda de dichas plezas, pax

un extremo de la misma, y teniendo una interfase entre dighs
lenglieta y una cara de la pleza quedefine paroialmente dioche:

";aﬁura,_comprendiendo una linea de separacioén de ;uhta de las|
plezas s soldar, y una prolongacién practicada sobre la supers

ficie limfitrofe de una de dichas piezas y que se proyeota"desm

de ella adyacente & dicha lengleta, proporcionando la memciy

ngda prolongacitn, e1 material de la pieza alojado entre: dicha
li{nea de separacién y dicho espacio de junta.

Qo= Perfecoionamientos seglin la reivindicacidn 1, o’ |-

racterizados porque dichas supe;f;cies limitroﬁes aeparadas,

cién se extiends, éustancialmente, en aentidd-pbfpeg&iéulaf'algj;

| Plano de dichas ‘superficies limftrofes. - | =
3em Perfoccionamientos aegdn la reivinﬂioacibn 1, cat

racterizados porque se preve una sesunda’ extensién, formada s9;

bre la superfioie limitrofe de la otra pieza, prolongéndosm
hac*a la extensmdn en’ dicha primers pleza, proyeroionanao paty
segunda prolangacibn materiel de la pleza colocado entre una

eapacio a soldgr. ‘

4.~ Perfeccionamientos segln la reivinﬂioacién 3, ca'
'fﬁctérizados porque dicha prolongacién comprende sbportes ee~‘
. calonados, ' ' '

" Do Parfecéionamientos segtn la relvindicacién 4; od{

proximos entre si

vsqﬁ sustancialmente paralelaé yipbréue'diqhg linea de aepgfé;;i
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y dicha 1lfnea de separacién, o una prolongacién imaginaria dell

cifn y una prolongacibén imaginaria del mismo,

- 11 -

64~ Perfeccionamientos ségﬁn la reivindicacién 4, oa-
racterizadoa porque dichos soportes estén sepaIadOs entre . si
una distanoia inferior a la que separa dichas superfioies 1imir,
trof es.

it

_ Te~ Perfeccionamientos segﬁn la reivindicacibn 1, on-:“
racterizados porque se preve una lengﬁeta que se prolonga doa~,
de ung de las piezas y que Va por 1o menos reciblda, parcial- |
mente, en una rsnura practicada en 1a otra pieza, estando en
contacto la superficie de dicha lenglieta préxima a dicho enpin|
clo a soldar, con una superficie de la otra pieza que define
parclalmente dicha'ranura, ¥y que coopera‘con ella para definin
una linea de separacién de las piezas, .y upauprIOngacibn'a @Q_
do de eacalbn que se extiende,'portlo.menOarvdeSdequné dealés_~
paredes laterales menoionadas y que define, -al menos parcial- |
menté, la pared final de dicho espacio a soldaz,'ostando sitpa9 -
da dicha prolongacién eacalmada entre dicho espacio a eoldar

miemo, y adaptada para ser devastada durante el procesO'dg. .
unién, para formar una parte de la soldadura sfectuada. - '

8.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicacibn T, ea—' E
racterigados porquevqada una de las mencionadas-pgredes latqu ‘
les, pomee ung proloﬁgacién escalgnada que se extiende desdo ‘
ella, definiendo dichas prolongacIOnes eapalonadas de las par,
des laterales, wa parte de la pared final del espacio a solda" o
que queda situadas entre dicho espacio y dicha 1inea de aapara o

9.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 8, ca=
racterizados porque las prolongaciones escalonadas entran en |
contacto y definen toda la pared fingl del espacio a aoldpr;_'“

10,- Pe;ﬁecéionamientos segdn 1é-re£vin&icacién.9;.da ’

¥
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| racterizados porque dichas prolongaciones esqalonédas egtén 8§

nen caras separadas, tal y como queda sustancialmente deserito
|en la presen’be Memordia y en los dibujos adjuntos. . "

por una sola carg.

.12 -

peradas a menor distancia que la existente entre dichas barejl‘f
des laterales. ' o | '

11,~ Perfeccionamientos en la preparacién de bor&@a
vara £geilitar la unién por soldedura de dos plezas que ti e

Esta Memoria consta de dooe hojas esoritas a méquina'ﬁ

Madrid,{® FER, %
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