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La presente memoria se refiere, como indica su enun—-
clado, 8 un nuevo sisteme de soldadura a tope de barras de
aluminio en lugares de escasa accesibilided, estsndo baaado
el sistema en la soldadure por arco electrico bajo atmosfe~
ra de gas inerte y especialmente indicado para empalme de -
conductores de aluminio por soldadura en sustitucién de los
enpalmes stornillados.

En esencia, el nuevo sistems que se preconisza con-
siste en enfrentar las piezas a solder a una distancia prees
tablecids instalando sobre ellas las dos mitades de una mé~-
quina gue en material de cobre forman un molde con la forms
deseada para el aluminio fundido, inyectandose en este Mol-
de gas argon a presién. La introduccién de un hile de alumi-
nlo conectado al polo adecuado de uﬁ generador convencional
para soldadura de sluminio ¥ la conexién de las barras a sol
dar al polo contrarie permite que al tocar dicho hilo el fon
do de la cavidsd de la miquina hace saltar el arco fundiendo
el nismo hasts llenar la cavidad que conforma el molde y que
der completa la soldadura,

Aunque el sistemm est& basado en la soldadura por axr
co electrico bajo atmosfera de gas inerte, difiere de los -~
sistemas convencionales en los siguientes puntoss

»= N0 €8 necesario que el lugar de la soldadura sgea
accesible & una pistola de soldadura de aluminio.

o= 0o existe movimiento de la mAguina con relacién
a la pleza.

10 existen proyecciones de metal, desprendimiento
de gases ni luz en los alrededores de la soldaduras.

o~ el sistema es totalmente automético.

«~ el aspecto de le soldadura ¢s excelente, no sien
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do necesario ningun rebarbsdo ni retoque. -

-= 10 8¢ produce ensanchamiento de la seccidén solda
da.

«= N0 existe otre gusto de ges inerte que las fugas
por los intersticlos de la méquina.

A continuacibén, se haréd una detallada descripcién -
de los perfeccionamientos aludidos, con referencia a los =
plaﬁos que se acompafian en los que e representa & simple =
titulo de ejemplo, no limitstivo, una forma preferentemente
de realizacién, susceptible de todas aguellas vatisciones de
detalle que no supongan una alteracidén fundamental de las
caracteristicas emenciales de los mismos,

En dichos planos se ilustras

En la figura l.- Vista esquemitice de principio en
perspectiva con situacién de las barras a soldar sobre los
elementos de méquina,

En ls figura 2.« Vista esquemética en seccidén longi
tudinal de disposicién de los eleementos para soldadura,

En le figura 3.~ Viste esquemétics de principio, con
arco electrico sometido a cempo megnetico.

Begin el ejemplo de ejecucién representsdo, los per
fecclonamientos que se preconirzan consisten en disponer las
plezas ~1- a soldar enfrentadas a uns distancia preestable~
cida, instalando sobre ellas las dos mitades -2~ de la néqui
na.

Estas dos mitades -2-, con la forma adecuada pars -
formsr un slojamiento que ajuste exactsmente en las pileszas
-l- a soldar, son de cobre y forman en dicho alojamiento el
molde =3~ con las piezse «~l- que dard ls forma al aluminio -
fundido -4- de modo que queds la zone soldada con la forma -
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deseada.

En le parte superior de la méquina se situs la ali-
mentacién -5- de gas srgén, inyectandose este a presién, -
ligeramente superior s la atmosferica, de modo que no sea
poeible le entrada de alre atmosferico, estando conectads
la alimentacién -5~ de ges argén con el conducto de comuni
cacién =6~ de le méquina con el alojamiento de molde «3-,

0 éavidad de soldadurs.

Asimisme por la parte superior ge la mAquina, se in-
yecta hilo de sluminio -7« de la aleacién adecuada, el cual
estd conectado al polo adecuado de uh generador convencional '
para soldadurs de aluminio, estando conectadas las barras =
=-l- g soldar sl polo conbrario.

Este hilo ~7= 8l tocar el fondo de la vacidad =3~ hs
ce saltar el arco y va fundiendose, empezando por la parts
inferior hasta llenar la cavidad y quedar completa la solda
dura.

Como quiera que el ancho de las barras a soldar pue-
de ser muy grende (200mm.), el hilo de soldadura que ge in-
Yecta tocarisa en lae paredes de la cadidad -3~ antes que en
el fondo, con lo cual no se realizaria una soldadura sine -
uns fundiecidén de aluminio que caeria fundido al fondo deade
una cierta sltura, sin temperaturs suficiente pars unirse a
les plezaa a soldar. Por este motivo, el hilo ~7« se hace -
passr a través de un tubo -8- consumible de aluminio muy -
regido que discurre hasta ¢l fondo de la cavided y que se ~
va fundiendo a medida que progresa la soldadura,

Con el fin de eliminar rezonemientos en la aliments~
cién del hilo de aluminio ~7~, este es srrastrado por un -

motorreductor -9- arrastredor del hilo y una guias de alimen
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tacibn «10- @ través de rodillos, existiendo tres de ellos
de modo que produzcan la curvaturs necesaris en el hilo, «

A Bu vez, pars que el empuje del hilo se reslice durante -
el menor recorride posible, se dispone un empujador de hile
colocado en la parte inferior de la mbquina, realizendose

el recorrido hasta el rollo de hilo con el mismo en tracciénm,

Como quiera que las parvdes de la cavidad ~3=-, fore
mades por los centos de lam plezas ~l~ 8 soldar estan fariss
es conveniente que el arco electrico las atague a ellas «
directamente en luger de stacar sobre el metal ya fundidoe
Este efecto, se consigue introduciendo durante la soldadu~
ra un campo magnetico alterno perpendicular al arco, repre-
sentandose en la figura 3 la fuerza "F" que asctus sobre el
plasma que constituye el arco de intensided "I" &l estar -
sometido a un campo msgnetico de intensided "B",.

Este campo magnetico alterno «ll- actus a lo largo
de toda la cavidad =3~ producido por las bobinas deflecto-
ras -12 de arce y nucleo magnetico, produciendo una defle~-
x¥ién del miemo slternativamente hacis la derecha Yy hacia la
izquierda, haciendo, por tanto, incidir el arco sobre las
paredes de lss piezas a soldar,

La frecuencia de este campo magnetico ha de 86T l& =
sdecusda pasra que el plasma que compone el arco y Que es =
de masa finita, pueda seguir las oscilaciones que le impone
el csmpo magnetico,

Como quiers que ¢l no existe control manual posible
de final de soldadura, se dispone un contacto de tungsteno
en la parte superior, aislado por material ceramico, cuya -
misidén es cerrar un circuito cuande el caldo de soldadura ~

ha llensdo totalmente ls cavidaed. Este circuito cortaré la
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corriente de soldadura y las alimentacionss de hilo y gss -
inerte.

En la figura 1 se representan asimismo la base enchu
fable ~l3~ para corriente de soldadura, argbén, arrastrador
de hilo y circuitos electricos auxiliares, asi memo el mazo
«ll4= de cables y tubos para conexiones.

La forma, materimles y dimensiones, podrén ser varia
bles y en general, cuanto se a accesorio y secundario siempre
que no altere, cambie o modifuqe le esencialidad de los per—
feccionamientos que se describen,

Los terminos en que queds redactada este Memoria son
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiendose tomar
con caracter amplio y nunca en forma limitativa.

El peticionario se reserva el derecho de obtencién -
de los Certificados de Adicién complementarios por las mejo-
res 0 perfeccionamientos que et lo sucesivo pudiera aconsejar

1la préctics.,
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REIVINDIGACIONES

l.,- Bistema de soldadura a tope de barrss de alumi-
nio dn lugares de escasa sccesibilidad, caracterizado por -
realizarse la soldadura por srco electrico bajo atmosfers de
gas inerte mediante la disposicibén enfrentada de los centos
de lae plezas a soldar & uns distancis preestablecids, for-
mando entre dichos cantos de las piezas zsoldsr y los cabe~
zales de cobre de la méquina de soldadura un slojemiento de
molde o cavidad de soldadura para der a esta ls forma desen
da y en la que se inyecta por la parte superior gss srgbn a
presién, ligersmente superior s ls atmosferica de modo que
no sea posible la entrada de alre simosferico en dicho alojs
miento de molde o cavidad de soldsdura, inysctandose, asinig
mo por la parte superior y por conducto diferente, um hilo
de aluminio de aleacién adecuada el cual estéd conectado a =
uno de los polos de un generador convencionel para soldadura
de aluminio y las baras a soldsr conectadss sl polo contra=
rio de mesnera que al tocsr dicho hilo el fondo de la cavidsd
hace seltar el arco y va fundiendo dicho hile, empezsndo por
la parte inferior hsste llenar la cavided y quedar completa
la soldsdura.

2,~ Bistema de soldadura & tope de barras de alumi-
nic en lugares de escasa accesibilidad, segin reivindicacién
1, caracterizade porque con el fin de que el hile de aluminio
llegue al fondo de la cavidad de sooldadura no tocsndo prine
ro 1ms paredes de la misma, dicho hilo se hace pasar a través
de un tubo consumible de sluminio muy rigido que discurre -
hasta el fondo de la cavided y que se va fundiendo a medida
que progresa la soldadura.

Je= Bistema de soldsdura a tope de barras de aluminio
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en lugares de escasa accesibilidad, segin reicindicaciones
1 y 2, caracterizado porque al estar friass las paredes de
la cavidad de soldaduara formadae por los cantos de las =
piezus a soldar, se hace que el msrco electrico las ataque
e ellas directamente en lugar de atacar sobre el metal ya
fundido, consigulendose este efecto mediante la introduce-
cidén durante la soldeduras de un campo magnetico alterno a
lo largo de toda la cavided de soldadura y perpendicular al
arco que produce una deflexién del mismo alternativamente
hacia la derecha y hacia la izquierds, es decir sobre las
paredes de las piezas a soldar, siendo la frcuencia de es-
te campo magnetico la sdelcuada para que el plasme que com-
pone el arco y que es de masa finite pueda seguir las osci-
laciones gque le impone el campe magnetico.

4.~ Bistems de soldadura a tope de barras de aluminio
en lugares de escasa acdesibilided, seglin reivindicaciones
l a 3, caracterizado porgue 2l no existir centrol masnusl -
posible de final de soldadurs, en la parte superior de la -
cavidad de soldadurs se dispone un contacto de tungsteno =
alslado por material ceramico y cuya misién es cerrar un -
c¢ircuito cusndo el calde de soldadura ha llenado totalmente
la cavidad, cortando dicho circuito la corriente de solda-
dura y las alimentsciones o inyecciones de hilo de aluminio
Y gas inexte,

5.~ SISTEMA DE SOLDADURA 4 TOFE DE BARRAS DE ALUMINIO
EN LUGARES DE ESCASA ACCESIBILIDAD.

Tedo conforme se describe en la Memoria que antecede
se ilustra como ejemplo de ejecucidn en los planos unidos 4
ella y se reivindices.

Esta memoria consta de nuevelnjae foliadas escrites a
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méquina por una sola cars y planos que ls acompafian,
Madrid, 29 de Marzo de 1977
WESTINGHOUSE, Beh.
Pyhe
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