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Procedimiento y aparato para soldar coﬁ afcq'
eléctrico en rotaocién. '

Solecidunte: SCIAKY TNTERTECHNIQUE, S.A., entidad suiza, residente
en Fribourg, Suiza.
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Lg invencidn se vefiere a un procedimiento
¥y aparato para soldar'y,.de‘un modo més especifioco,

g un procedimiento de soldadura por medio de un areo
elbotrico que se propulsd?por medios megnéticos por

5e un trayecto a lo largo del ocuaml se desea efectuar ung
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soldedura. En los métodos de soldar por medio ae w arco en iﬁ:{
tacién, anteriores a é&ste invento, como, por ejemplo, el queA.f"
se describe en la patente EE,UU , nfméro 3484.578 del 177d6:;4;

Diciembre del 1.969, el arce entre los extremos de dbs'tu5bé:'f

que se desean soldar se hace gifar a 1o largo ael trayect6 SN R

circular definido por los extremos del tubo madiante la intro-_-f

duecién de un campo magnético que se fiveve radialmente a tra-Af

vés del espacio de separacilm entre los extremnos de loa tuboq'x

La reaccidn entre el campo msgnético creado alrededor deliarQ
co, debido a 1la corriente que pasa entre los extremos de iOSv-
dos tubos y el campo magnético radial, hace que el arco se mue
va en wn trayecto circular, . ,

Se han raalizado intentos para aolﬂar tubos utilizando ‘

fuentes de corriente continua para ambos solen01des que aba&-lplf

tecen el campo magnético radisl y el suministro para la ele— _};‘

vada corriente del arco, pero las so;dagurga prqducidas_con es

tas fuentes de energia han demostrado ser defectuosas 'an’dos"

regpectos, En primer lugar, se forma un eréterﬂé lo largq'del.

borde de una ‘de las pilezas depositéndose el mata}-perdidoVspa -

bre el extremo de la segunda pleze, La ecumulacién de metal

tiene lugar en el extremo del tubo conectado al terminal posi—’

tivo de la fuente de corriente de soldadura por arco de elevad
da energia. En segundo lugar, se ha descubierto $ambi én que el
extremo del tubo conectado al terminal negativo o catbébdico de
la fuente de energia para el arco se sleva a una ﬁemperatufa;

mucho mayor que la que alcanza el tubo oonectadqialitqrﬁinallj*”ﬂ

positivo, Para obteher la temperatura desesda en el extremo

del tubo conectado al terminal positlvo ha sido’ necesarlo aun-

mentar la corriente ‘del arco. Este aumento produce un calenta-

misnto excesivo del tubo conectado al terminal catbdicq dando
por resultado un recocido excesivo del tubo y la incapacidad
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de poder forjar el material apropiadamente después de la sOl-
dadura debido g la cantidad de material que se ‘ha vuelto plé
tico, El mayor calentemiento hace tamb;én_que'ung cantidad
excesiva de material en 1lo0s cantos del tubo se¢ descarbure por
1o que después del recalcado quqdm pfesente en el empalme ung
cantidad excesiva de acero descerburadq, Esto produce wna zo-|
na de soldadura que tiene una menor resistencia a la traceién
que el metal original y una dureze reducida, Ademfs de_laé |
deficiencias e inconvenientes anterioreé, se ha averiguado
también qué exisgte limitaciones en el espesor-de pared de 108
tubos que se pueden soldar por 1los procedimientos de arcos |
en rotacién. Esto se debe &l h:cho de que el arco tiene un &-
rea de secciln transversal limitada, quedando-limi'hado el did
netro del punto a un méximo de aproximadamente de 6,35 & 7,9%
mm, dependiendo de la corriente utilizada., Cuando se intenta
goldar tubos que fiene un espesor dé pared superior a 6,35 mm
se puede Observar gue el arco choce sobre ung banda en el
borde interior de los tubos que se limita al temafio del pun-
t0 del arco por lo que se produce un calentamiento incomple-
to de las superficies del canto, A causa de ésto se produce |
una fusifn incompleta de los cantos de los tubos que se suel-
dan éon la cOnsiguiénte deficiencia de empalme de la soldadu-
ra, El presente invento tiene por objeto la produceidn de 80]
daduras por un arco en rotacldn que no tienen los inconveniern-
tes d;scritos.

El presente invento tiene por objeto proporcionar un
sistema de soldadurd por medio del arco on rotaclén que se
puede utilizar parafsoldar tubos con espesorés de pared supe+
riores al diémetro del punto del arco. Otro objeto de éste
invento es proporcionar un método pdr el cuel ambos extremos
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las ilustraciones que forman parte de la memoria'descriptiyé,

parclal los elementos de una méqulna de soldar por aroo en

~ lasfierzas que actuan sobre el arco en rotacitn.

‘4-”

del tubo que se han de empalmasr se calientan él mismo grado
por medio de un arco en rotacibn. ‘

Otro obgeto del invento es proporcionar un procedimian-'
toy aparato por los cuales se fHrma:un minimo de descarbura-
clén del material en el drea soldada. _

. Otro objeto de éste invento es proporcionar wn métqdo.
por el cual se puede conseguir soldasduras de gfan eficaoiégd :
empalme.

Pare describir mejor el invento, se hace referencia a

La figura 1 es una ilustracibén esquemdtica en secoidn trans—
versal parcial del método anterior utilizado para producir
un arco en rotacloén. , : _

La figura 2 es wna vista en seccidn-transversﬁl de un |
tubo de paredes gruesas que ilustra la informacibn del arco
entre los extremos del tubo, o

La figura 3 ilustra en'seccién,transﬁergal una Torma .
de preparacitm de los cantos en los exbtremos dé tubos de pa-
redes gruesas que se han de moldar. ,

La figura 4 ilustra en seccién transversal los extre-
mos del tubo despuds de la soldedura. B '

La figura 6 ilustra. en seceién transversal simbblica

rotaciln para poner en préctica el procedimlento del presen—
te invento.

La figura 6y7 son detalles que ilustran algunas de N

La figura 8 es una ilustracitn en secciénm Transversal
gimbdlica parcial y en perspectiva, que.iluatra la felaoiQn;

entre 1os campos magnéticos que causan el movimiento del .ard

CO4



Se

10, -

15

20,

25

304

 una méquina para poner en préctioa el invento,

 vistas en la méquina de soldar, A medida que el arco gira,

-5 -

La figura 9 ilustra el trayecto seguido por el ar-
co durante la operacién de soldadura. '
La figura 10 es un gréfico que representa la rela-
cién de la corriente del arco con réspecto al tiempd.
La figura 1l es una ilustracién en perapectiva de

La figufa 12 es una vista on seccién de un elemen-
to conductor eléctidco wtilizado para poner en préctica el
invento,

Refiriéndonos ahora a la figura 1, que es una re-
presentacién esquemédtica en seccién de algunos de log elemen-
tos én el équipo de arco en rotacién anterior dl invento, la
referencia 1 y 2 indican tubos que se han de soidar'entre sus
centos adyacentes, la referencia 3 representa_doé pobihas de
soelnoides separadas colocadas'fueré ds los tqboﬁ'i y2y
a través de las cnuales se hace pasar corrianté;cbntinua'para
generar un campo magnético 4 que pasa radialmente a través
del espacio de separaciém entre los’dog tubos, ios tubos 1.y ¢
2 se conectan, respectivamente, a 10s terminales negativo y
positivo de ung fuente de suminisgtro de energia de corriente
continua para soldar por arco (27). El arco entre 1os dos ex-
tremos de 108 tubozg se puede formsr haciendo pasar una chls~
pa de alta frecuencia a través de los cantos adyacentes de
los tubog, Entonces se formard un arco de corpiente continua
de gran potencia entre los cantos de los tubos, y el campo
megnético generado por el arco reacoiénaré con el campo maéng
tico radial generado por las bobinas de solenoide 3 y héré
que el arco se muevan en wn trayecto cirecular & lo largo da
los cantos de 10s tubos que se sueldan en las mordagzas pre-

los centos de 10s dos tubos se calientan por la elevade temw '~

K
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por el antiguo método de arco en rotacién.
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peratura del arce y se deja que sumente la temperatura'de'loa

cantos hasta que aleanzan la temperatura de soldadura en cuyov
nemento los cantos se ponen a tops uniéndose con una éranAfqu

z8 de forja generada por w gato nhidraulico © neumética.Péra
avitar 1la formacién de festones g lo'largo deAIOB bordes,dp

los tubos o la transferencia de metal desde wn tubo~hasté'el
otro o el recalentamiento del canto de m tubo’ si se compara
con el canto del segundo ‘tubho la corrmente del areo ‘88 puede

gbastecer empleando una fuente de suministro de- energia de ar. -

co de corriente alterna., Cuando se utiliza esta fuente de- eneg;
‘ ] o

gla, la direccibn de rotacién del arco camblaré con’ el cam~

bio de direccifn de la corriente a través del'éféo. El'afdo -f

puede deseribir entonces variss revoluciones en uma direcciém|

durante un semiciclo de la fuente de corriente altefna y va-
rias revoluciones en direcclén opuesta durante el semlciclo
siguiente de la corriente de goldadura por aroo. .

Este ﬁltimo método e eficaz y Gtlil en. 1a uoldadura del

tubo de pared delgada con um diémetro relativamente pequefio,|--
Por eJemplo, un tabo de 51 & 76 mm ‘de ‘didmetro: con un espesor|

de pared no superior a 6,35 mm. Si se intentan gsoldar tubos m
tengan un espesor de pared superior a 6,35 mm, la accibn seré

" segtn se ilustra en la figura 2, donde se representa el -hecho

de que el arco 5 se forma entre los extremos del tubo 1 y: 2
en una parte limitada del espesor de pared de los tubos, por
lo que eg imposible moldar estos tubos de paredes mis grueésas

Un método intermedio de soldar tubos de paredes més &ruy

s&s se puede utilizar reparando los extremos de los tubos qual

se han de soldar entre sf con una operacifn de mecanizacién

|w

gue forma un canal en J en los extremos de 1los tubos, sqg@n
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se ilustra en las figuras 3 a 7, dejando una seccibn.de tubo
en el fondo del cenal donde 10s centos de los dog tubos,cuan-
do se colocan adyacentes entre sf, quedarén paralelos uno
con regpecto al otro sobre un espesor de aprOgimadamente 6435
mm., Esta seccibébn del tubo se pueds soldar entonces por el mé-
todo de arco en rotacién pere fomar uha soldadura de raiz
segln indica la referencis 6, despubs de los cuasles los dos
tubos soldados ahora entre sl por la soldadura 6 86 pueden-
goldar cOmpletaménté;rellenando el cgnal formsdo entre los
dos cantos gracles al uso del proceso de soldadura por gas

inerte 0 cualquier otro proceso de soldadura apfopiaﬁo medign
to el cual se pueda depositar metel &n el canal. La figura 4
ilustra el empalme completo dé lés fos tubos 1y 2, por la
gsoldadura formada con el proceso de arco en rotacifn en 6

y el metal de relleno depositado en 8,

Para producir una soldadura entrc tubos de espesor de
paréd superior a 6,35 mm completamente mediante el uso de ar-
co en rotacién y sin recurrir a la preparacién de los extre-
mos con canal en J 0 metal de relleno, se puede utillzar el
nuevo.método ilustrado en la figura 5. Ias referenoiag 1y f
representan tubos de paredes gr&asas que se desean soldar, Lj
referencia 3 representa los solenoidesro iméﬁes permenentes
que crean el ocampo magnético radiml para producir la rotaw
cién del arco. Ademés de ésto, se utiliza un tambor conductoxn
eléctrico hueco dentro de los tubos que se han do soldar y
situado\de forma que quede centradc dentro de los tubos en el
egpacio de separacién entre los mismos., Una fuéntevde energlsg
de corriente continua suministra una corriente unidireccional
que pasa en la direccién 1lustiada por las flechas a través

del tambor 9. E1 campo magnético gensrado por la corriente

—ye W
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‘magnéticos, En la figura 6, el arco y l1a direccidn dal;fiﬁjé,

~en la direccién necesaria para wnir el arco y los segmentos. |

- 8- S

que pasa a través de la parte del tambdr a corta distencigd
de los tubos gque se cuelgan, reaciona con el campo magnéticp-‘
alrededor del arco en rotacién y kace que el arco se mueva har
cia fuera @ hacia Sentro dependiendd dé lé‘dirébcidn de'flﬁjb

de corriente en 8l tambor cecon respecto a la direccién del flu
jo de corriente en el arco, Las figuras 6 y 7 ilustran quﬁé- '
miticamente la accién que resulta el efecto de estos cameaf

de corriente a través del arco entre los cantos de los tubos
1 y 2 estén indicados por la referencia 5. Un Segmento del
tambor que corre paraleslo al eje de los tuboé,eéf&,indicadd

por la referencia 11, representando la flecha la direccitn

del flujo de corriente a través del ‘segmento, Debido é;lh_qori
rriente que fluye a través del érco v a t;avés_dél segmenjq,"
se generard yna fuerza entre el arco y el»segméﬁto-en tﬁnfé '
que fluyan las corrientes en-la misma direcciGn,‘quegctuaré

Como el segmento estd fijado del tambor, el arco sé moverd - |
hacia el interior an direccitm a} segmento a 1o largo de un
trayacto espiral resultante se las fﬁerzas ci?cunferenci&i,;
¥y redial queactuan sobre el arco, La figura 7 ilustra esque-
maticamente las fuerzas que existen entre el segmento'l; y
el arco 5 cuando las corrientes llevan direccioaés Opuestab.
En éste caso, la fuerza lleva tal direccién que.cauéé 1la éepar
racibn entre las dos por 1o que el arco Se mueve hacia fuersa,
La figura 8 és una iiustraoidn esqueméticaAén perspecti-
va que repregsenta los diversOs ocampos y corrientes queactuan
sobre el arco. La corriente que pasa a través del tambor, - .
indicada por las flechas, hace que se forme wn flujo 12 com- |

céntrico @ 10s tubos 1 ¥ 2 en el espacio de’ separacitn y éue'
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. programa de soldadura, la temperatura en sl extremo del “tubo
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reaccione con el campo magnético slrededor del arco Para pro-
ducir movimiento espiral del arco seglnm se indlca en la figu—
ra. 9 por la linea espiral de puntos y rayas 10, Se ha descu-
bierto, cuando se utiliza un suministro de energia de corrien|
te alterna de baja frecuencia para la corriente ﬁelarco,que
después de formarse el arco entre los cantos de los tubos qu
sé hen de soldar, saldri  progresivamente én espiral hacia el
borde exterior, y cuando se invierte la polaridad de la coO-
rriente, al arco seguii'é en esp’iral Hacia el interior 'y con-
tinuard en espiral‘alternativamente.hacia el interior y hacid
‘el exterior hasta dug la temperatura de.las dos superficies
alcanza el nivel apropiado pera la fusitn.

También se ha deuoubi?rto que’la programacifn de
la corriente del arco con respscto sl tiempo, segfm ilustra ~
el gréfico de lg figure 10, es Gtil para producir una solda-

dura con un minimo de descarburacién, un minimo de recalcado
y una resistencia méxima, -

Reflrkéndonos al grafico, se puede observar que la
corriente del arco se inicia a un bajo nivel y aumenta a wn
ritmo lento para permitir que las superficies extremas de
108 tubos que sé han de gsoldar se pongan en cqndiciones y al-

cance la temperatura apropiada, Durante esta primera parte d¢l

se mantiene por debajo de la temperatura a la que se produce
una descarburacién- rdpida, Hacim el final del programa de
soldadura, la corriente sumenta & wn ritmo répidamente aceles
redo y se pone répidamente a la temperatura de fusién apropi
da donde se mantiene durante wn corto periodo de tiempo (1a

waltiplaniciet @l final del programa). La corrientes se éorta-
entonces simulténeamente con la aplicacién de la fuerza de
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| llevan los digpositivos de sujecién 14, los cuales funciongn

- 10 -
! .
forja y de éste modo ge completa la soldadura.
Empleendo este procedimlento, solamente una deLgada capa
de materiasl en 10s centos de las piezas alcanzg,el estado 11
quido y se déja permanecer en estado liquido durante'unAperiQ ,
do de tiempo muy corto antes de ponerse a tope-durante elﬁré;;,
caleado del material. Debido a esta operaoibn, solamente una .
cantidad minimo de materiasl en la zoha intenfacial pierde cmm :
tenido de carbono, alcanzando muy poco material datras de
la superficie liquida el punto pléstico, por 1o que ge recal~'
ce muy poco material. Como el programa de corriente del arco
descrito pone solamente un volumen muy llmltado de metal an QF
tado pléstico, la base de metal so6lido al lado de esta zona
pléstica permite una transmisién més eflcaz de la fuerza de
forja a la soldadura. El progrsms de la corrienté de arco éerr
puede conseguir fhcilmente mediente &l empleé_ﬁe un tranpfob-‘.
mador variable movido a motor que alimenta la énergia'deizr .
arco o mediante el empleo de un reactor saturable controlado
por un contyrolador programable aproplado. .
Una ﬁéquina tipica para utilizarse en la préctioa dei .

procedimiento del presente invento se ilustra en la figura
11l. El bastidor de la méquina adopta la forma deiun bath'gd—:
bre el que se monta una placa fija 12’y un carro'mévill3 gué

por accionadores de presifm hidrsulico o neuméticos 15, que s%
spsficnen por dos estructuras similares 16, una montada en el:
bancd £fijo y la ‘otra montada en el carro movil Cuando los ci~
lindros hidratlicos o neumiticos 15 ge activen, las mordazaa '
14 descenderén acoplandose a las dos secciones del tubo 19 -
que se han de soldar. Uﬂa barra de apoyo rigida 17 se utiiizgﬁ"

en la parte izquierda fija de la mégquina, por lo que cugudo

SR
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do de forja, la fuerza aplicada al tubo de la derscha por el

mévil que se aislar del bastidor y de la placa f£ija. El ci-

- 11 -
. t
el banco 13 y se desplaza hacia la izquierda durante el perio-

blogue 18, que v4 unido al carro mévil es absorbida por la
reaceién del blogue fijo 17. Loa’iménea~permaneh§es 0 los
electroiménes que proporcionan el campo magnético para hacer
girar elarco, se sujetan en las nordabas 14, y la corriente
de la fusnte de suminigtro de corriente del arco 8s alimenta
a las piezas por oonexiones hechas al bahco fijo y al carro -

1indro que a través del cual pasa corriente para producir el
campo megnético gue hace gue el arco se mueva hacia fuera du-
rante la operaclén de soldadura se sostiene pof el blogue
de apoyo 17 medisnte un elemento conductor que se aisla de
dicho blogue 17 y se sujeta al mismo., Un conductor similar
en el extremo 0puest6 del cilindro se apoya contra un termi-
nal de contacto accipnado por regorte due llevg corriente
deade la fuente de suministro de corriente continus a través
del terminal hasta la barra conductofa, a través del cilindro
y a través de la primera barra condqctorarvolvignQO-entonces
a la fuenté de suministro de enexglia, Por ésgte medio se ali-
menta corriente para la produccidén del campo magnético que
es concénirico con el eje geométrico del tubo, y el blogue 19
montado en 6l carro 13 se puede mover librementgsin daﬁar al
conductor en el interior del tubo.

' Otros medios para sostener el cilindro pero permitiendo
el movimiento del carro se ilustran en la figura 1l2a, El ci-
lindro hueco de cobre 9 se sostiene por una barra conductora
20 que se sujeta al blogue de apoyo 17, el cual se pone a tig

rra al bastidor de la méquina, La barra conductora 21,que

ge puede deslizar libremente en un cojinete de casquillo con




Se

10,

15.

20,

25.

30.

. z88 que se han de soldar se aproximan una a la otra llagandq
;. & la posicibén de soldadura, el extreno de la barra conductopﬁ

" hacia la izquierda, la barra conductora 21 sefdeslizaré denv

-12 -

ductor 26 se empuaa hacia la derecha por aocidn del muelle 22"
que estd reten’ do por retenes de muelles 24 y 25. Un aisla-' |
miento eléctrico 23 evita que pase corriente a través del-mfxrll
1le. Cuando el carro se mueve al extremo dé la derecha, 1&6 “:
partes que se han de soldar pueden deslizarse sobre el cilin—

dro y sujetarse en posicibn mediarte las mordazas 14, La co- L'

rredera se lleva entonces hacia la izquierda y cuando 1as pie;’

21 hacia contacto con el terminal 28 ilustredo en la figurq
12b que se monta sobre la barra de apoyo de la dgrecha 18-
pero se aisla de la misma mediante gisladores 29. Una fuentg
de suministro de energia apropiada, cuya sdlida es contro;éé;
ble, se conecta entre este terminal 28 y el Eéstidor de la’péw
quina, por lo que puede pasar corriente desde la fuente de -
suministro de energia a través del cilindro huéoo»oqn elrfiﬁt
de generar el campo megnétice que haré que el arco. se mueva |
hacia fuera y hacia dentro segtm gira entre 165 cantos de. _[
las plezas que se sueldan. Durante el periodo. de recaloado,
cuando las piezas se ponen a tOpe por movimiento del carro

tro del cojinete de casquillo, para que se pueda aplicar fu@xﬁ
za de forja sin restrincciém en las.pliezas que se sueldan. ff:
Creemos que resultarén evidentes por la daaoripcién an- )
$erior las diversas caracteristicas y ventagas del invento.
Indudablemente, a los expertOs en la materia se les ocurrir
otras diversas caracteristicas y ventajas no mencionadas es—
pecificamente, asi como modificaciones de la modalidad ilus-
trada, las cuales . se pueden conseguir sin desviarse del.esg}g

ritu y aleance del invento segtn se defineAen-lés reivindiggf’
clones adjuntas. , b

)
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* %ar que las disposiciones anterioxmente indicddas son BUBCOD-
_tivblea de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

- vencién por 20 sfios en Espafia sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO

NOTA

Descrita suficientemente la neturileza del invento, asi
como la menera de realizarlo en ls préctica, debe hacerse ouqF

principio fundamental. También se hacE constar gue el invento
corregponde a una solicitud de patente presentadg en Nortea-
merica. con el nfmero 490,306 de 22 de julio de 1.974,a00glbn~
dose por 10 tantd a 1los beneficios que conceden los Convenioj
Intermacionales en vigor, siendo 10 gque constituye la esenoi

del referido invento, y por 1o que se solicita Patente de In-

PARA SOLDAR CON ARCO ELECTRICO EN ROTACION, caracterizéndose
por lo siguiente: . :

l.~ Procedimiento y aparato para soldar con arcd eléo~
trico en rofacidn, especialmente para soldar dos piezas a 10
largo de sus cantos adyacentes, procedimiento caracterizedo

porgus comprende las etapes de: sujetar les dos. piezas que 8
hen de soldar de forma que sus cantos adyacentes queden seps
rados por un espacio; hacer que se produzea un arco eléctiic'
a través del espaclo; generar wn campo magnéticd radial entr
log cantos para hamoer que el arco se mueve a 10 largo de losg
nismos; generar un segundo campb magndtico concéntrico. a las
piezas entre 1os cantos para hacer que el arco se ven obligaJ
4o a seguir una direccién radisl mientras es propulsado'por
el primer campo magnético mencionado de forma que el arco

deseriva wn movimiento espiral; controlar la corriente del a#
co del modo que siga un programa predeterminado de corriente
de arco con respecto al tiempo; y comprimir las plezam entre
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15.

20.
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,raivindicaoibn 1, caracterizados porque comprende. madio,

. consisten en una fuente de suninistro de corriente alterna.ﬁ;7

‘sueldan,

- cantos aloanzan wia temperatura predeterminada, despuée de 1&5
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of en los oitados cantos. SR
2.~ Aparato para la aplicacitn del prooedimiento eegﬂn ja;V

- Ta sogtener las dos plezas que se han de. soldar de formaiqfo f”f
' sus cantos adyacentes queden separados  por un espacio. madiog{{';
.para hacer que se produzea un ares eldetrico a través del:as-f,

Pdcio; un primer dispOsitlvo para generar un campo magnétioo N

: entre los cantos que hace que el arco.'se mueva a’lo lansd"e’éjV

los mismos; un seguwndo dispositivo para generar un segundo
campo magnético entre 1os cantos que haré que el grco de vea _
obligado a seguir una direccién radial.qieqtras,as propulsa- |
do por ol primer campo megnético; medios para cdntrolar 15"'
eorriente del arco.y los, me&ios citados para generar camposiﬁg
megnéticos; y medios para comprimir dichas piezas -antre ai~Lu]

3.~ Aparato segtn la reivindioacitn 2,,oaraeterizado?vﬂ
porque los medios empleados para producir un arco eléotricoii;L'

. 44= Aparato segin la reivindioacibn -2, caracterizado ‘
porque el primer dispositivo para.generar wn campo magnético fi'
es un imén permanente, R ’ '

5o~ Aparato segin la reivindicaoian 2, caraotsrizado _
porque los medios empleados para generar un segundo campo‘5* "

megnético comprenden un cilindro conductor eléctrico hueco j'ﬂ 1”'
sogtenido concéntricamente y adyacents a los tuBOs quo se E'i L

Gom Aparato segtn le reivindicaoién 2, caracterizado
porque comprende medios para oontrolar 1a oorriente del arco,5

de forma que la corriente del arco se eleve 1entamente durannj'

te la parte inicial ‘del periodo de soldadura hasta que loa :

AR o




.
(RENY

Se

10,

adyacentes de las piegas citadas,
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cual se hace que aumente la corriente répidamente hasta que

se forma una delgada capa de materiel lundido en los cantos

7.~ Aparato segtm la reivindicacibn 2, caracterizado
porque comprende medios para recalcar la zona soldada.
8. Procedimiento y aparato para soldar con arco eléetrif
co en rotacién, tal y como queda sustancialmente desorito en
la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.
Esta Meémoria consta de quince hojas, escritas a méquina
Dor una sola cara.
Medrid, ¢ & ABR se7s
SCIAKY IN‘I‘ERTECHN’IJ y SeAs

L2 L ies y ROBEY
- p. Flirmado: L. Gaaeie Faragndey
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