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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se reflore a un procedimicnto y
aparato para sl rovestimiento dol tipo de arco sumsrgido de una
pleza de trabajoe=- |

En la solicitud de patenis Estado=-Unidense it 596.878
se ha descrito un aparato en el gue una convanisnte unién entro
unas tirae de revestimiento sdyacentes & bien sntpe unos liatoe
nes soldados es realizeda por ol haecho de prever un campo magng
tico pulsante 6 alternativo en sl punto de salide do un slectrg
do do cinta. E1 campo,magnético pulsante es croado por medio ds
dos piszes polares magnéticas, una de ellas a cada lado Je la ~
cinta depositada, siendo ceda una insignificanta con respacto =
al lado de esalida de la cinta de sleectrado. Loa elsctroe-imanss
son impulsados de una Porma tal para crear un campo magnético -
pulaante opuesto al cempo magnStico generado en el lado da salj
da del olsctrodo en forma do cinta por la corrients do la soldg
dura. £1 campo magnStico cambiante ejerce unas Puarzas sohrs ol
flujo de soldadura derretida para cubrir la tirae de revestimien
to fundido, con al.fin dae aéitar tanto ol flujo de soldadura dg
rrotida como tambion la tira fundida. £sta agitecién de lu tira
fundida impide la Pormacién de un canal entrs las tiras adyacap
testes, de mado que no e3 nosesario rellenar menualmonte las cg
nales antre las tirag.-

€l rovestimliento de las tiras se realiza muchas vocaos
en ol interior do los reecipiente; un recipiente do acero al cep
bono, por sjemplo, pusde ser recubierto con un revestimiento de

acero inoxidable., €1 cabszal de soldadura ss posicionado en un
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punto determinado en la parte interior de §sts recipisnte; a ogn
tinuacifn, el racipiente o8 puéato en rotacidn y una tira eircy
lar 6 bien espiral es colocada en el interior del racipionts =
por medio de un apropiado movimiento axial del cabezals £n los
tiempos pasados, cuando el cabezal de soldadura se acorcaba mu=
cho a una brida dispuesta on el recipiente, la opsracién tenfa
que ser interrumpida, y ol reosto del revestimiento habfa que =
saer aplicado de una forma manual. Como aé pueda aprociar, ésta
operascison de revastir manualmente necssita bastante tiempo y =
@9 muy costoea, La misma, sin embargo, ora nocesaria, ya que la
brida constitufa una obstruceidn que no permitid que el »eveati
miento fucse realizado por la eimple coloéacién acbre el borde
de la brida.~

Otra limitacién en la aplicacidn dol rovestimients =
de tiras ha eido la dificultad do calocer las tiras de roveeti~
misnto dentro de un cilindro con un difmetro relativements pe-—
quefio., En algunas ncasiones os necosaric revestir la parte ine
tarior do aquellos conductos de flufdo que no tiensn ol suPie =
clents largo para'quu séan acomodados, dentro do loas mismos,tan
to el cabezal de soldedura como asimiemo @)l carrete dol ulectrg
do sn forma de cintas En éste caso, ol csbezal de soldedura s
intrpducido al interior del cilindro, y la cinta & tira de elag
trodo es aportade desds un carrate situado por fuera dal condyc
to, Con el Pin de conducir la cinta de elactrodo deade sl plano
del carrots haclia ol plano del cabezal de aoldedura, la cinta =
do wlectrodo ha do ser puesta en forma de aspiral, y el aespacio
que exige data sspiral datermina un limite adn més pequefio para
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el tamafio del cilindrs que ha de ser revasstide en su circunfoergn
ciae~

La presente invencidn tisne por objeta proporcionar -
un método y un aperato qus pormiten ofectuar el rovestimiento -
dentro de los rincones ¢ rocodas constitufdos por las cbatruccio
nes (bridas). £sto objsto sa consigue de acuerdo con las partas
caracter{sticas do las relvindicacionos 1 y 4=

En ol rincdn que os constitufdo por une obetruccidn,
1a misma obstruccidn actda como un polo megnético y slimina la
nocesidad de una pleza separada de polo magnético que se dispoe
ne de tal menera a fin do impaedir el revestimiento de tudo el -
racorrido hasta el berde de la ohstruecidn. Oado que el alostra
do ds cinta os aportado de una forma conveniente asf como con -
un Angulo en ol plano de la cinta de slectrodo, no solaments as
poeible rovestir on la corcanfa de unas abstrucciones mis eleva
das, sino tambion ss roducide sl sapacio ocupado por la asplral,
qua as hocesaria pata sfoctuar la :qtaoién dol plano de ls tira
desde ol plano del carrets hasta ol planc del cebszal de aolde-
dura, por lo que ss raduce el limita inPorfor para 8l tamafo ~-
de) cilindro que ha de ser revestido con le tira.~

La figura 1 indica una vista Prontsl on slzado de un
aparato de revsstimiento de tira correspondiente al anterior og
tado de la técnica y conforme a la solicitud de Patente Estado-
Unidenss Nim. 59646783~
« 13 Pigura 2 muestra un aparato dol anterior estado de la téc-

nics en e) rovestimisnto de tira para un cillindro poquefo; -
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« 1a Pigura ¥ indica una vista latersl on alzado do un aparato -
de la pressnte invencidn}
= la figura 4 muestra el smpleo de una forma de realizacién de la
presents invencidn para realizar ol revestimiento de un cilindro
do tamafio pequefio, mientras que
« la Pigura 5 indica un dispositivo para ol montaje del aparato
do la prasente invencidn.-

De acusrdo con la figura 1, sl aperato dal anterior eg
tado de la técnice se compone do una carcasa 46, que comprende -
un dispositivo para aportar la cinta de electrodo 14 a una pisia
de trabajo 10, Una corriente de soldadura os pasada, a tosufis de
la cinta de slectrodo, hacia la plexa de trebajo para hacer qus
la cinta sea depositada sobre la pieza de trabajo, 10, Los slec-
tro=-imanes, 24 y 26, son impulsadaos por las scffales aeportades a
lus bobinas, 30 y 32, respectivamente, misntras que el flujo de
poldadura. fundida que an la figurs 1 no ha sido indicado ee agi
tado por ol campo magndtico, por lo que s agitado tambien el mg
tal fundido dispuesto por debajo del mismo. £1 aparato para ree=
lizar ol rdveostimiento y la pleze de trabajo son movidas de una
manora relative entre si, do modo que ol matal es depositado an
une tira qus por lo general es psrpendicular al plano de la Plgy
ra low '

En una t{plca aplicacidn para el aparato, la Pigura 1
raprasenta un plano del sje do un cilindro, siendo §ste eilindro
un recipiento qus ha eido ravastido. £l aparato de soldadura se
mantende{a do Porma estacionariad bien el mismo serf{a desplazado
lentamente a lo largo de éste cilindro, y el cilindro serfa pueg

to en rotacidn, por lo que se dajarfa on 8l interior del reciw -
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plante una tira de rovestimiento gircunferancial § bien da forma
aspirals En un tipo normal de racipients, para una obstruccidn
tal como ss, por ejemplo, una brida 20, no serfa rars impedir -
el completo revestimiento por tiras on la parte interfor dol rs
cipionte, Csto serfa debido a la interfsrencia de la brida con
el electro-imén 24, con la bobina 30 y con uns parts de la car-
oasa 46, 1o cual impedirfs la culocacidn dol rovestimiento en =
ol rincén oconstituido por la brida, De una forma corrospondienw
te, an tales casos resulta normal completar al revestimionto e
por unes opsraciones manuales utillizendo para ello un elaectrodo
da tipo de varilla, E1 tiempo de soldadura para fstas opoxacio=
nas a8 30 veces suparior al tiempo do soldadura pafa UNGIONG ==
comparable al ser empleado para ella un revestimiento autométi-
co por tiras, Como consscucncia rosulta importante encontrar un
mStodo para sxtonder ol revestimiento de tiras hacia todas las
zonas, inclusivo para las obstrueciones comoy por ojemplo, la =
brida 20=

Debido a la convenionelia y a la velocidad del método
pera el revestimiento automdtico por tiras, resulta asimicmc =
deseable oxtender su posibilided do aplicacidn tambien a otras
zonas,. La Pigura 2 muasstra ol ajemplo de un poquaflo eilindrp ==
que ostd siando rovestido circunfarencialmente emplsando para =
allo el método del rovestimiento por tira, Debido al tamafio ds)
mismo, no existe la posibilidad do introducir ol aparato complg
to incluyendo la bobina 42 del eleoctrodo de cinta y los corres
pondicntes componentas dol mismo que no se han indigado on ol -
plano, talad como aon, por ajemplo, el motor do alimentacidn pg

ra la cinta y un ongranaje reductor en le parte fnterlor de la
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pieza de trabajo 34 como es el cilindro aqui indicado, que ha st
do reptesentsdo por un plano de su @js. Solamente al cabezsal dea
soldadurs 38 s posicionade por dentro do la pieze de trabajo -

140 34, siendo la posicidn del mismo controleda por o) brazo de pow
siclonamiento 40 que se ancuentra unido con atro diaspoaitiva de
posicionamiento que aquf no ha sido indicaedo. Con objeto de pae
sar la cinta da olectrodo 38 desde el carrateré2 hacia el cabaw
zal de soldadura 36, es nabﬁaario qﬁa ol plano de la cinta de -

148 slectrodo 38 sea desbobinado del carrete 42, pasando al cabezs)
de soldadurs 36 on la misma forma en la que la misma 68%f dise
pugsta sobre gl carrote,. Este desbobinado § rotacidn produss -
una espiral on la parte interfor del cilindroc 34, Es concruta~
mente la combinacisn entre ol tamafo del cabazal do soldadurs y

180 el sspacic necssario para la sspiral de la cinta de elactrodo «
38 lo que Impene un limite inferior para el difmetro del cilindro
que hade ser rovestido por ésts ymétodo. Naturalments, el @apa~
cio roquerido para la eapiral se v§ afoctado por unos factorss
tales gomo @1 ancho de la tira de revestimiento; cusnto més osw=

185 trocha e la tire de rovestimiento, tanto més pequeMo sarf el gs
pacio necesario para la espiral. Par la otra parte, una tira ap
cha de revestimiento resulta convenients ya qus el rovestimien—
to puede ser afsctuado con mfs rapidez 8i la cinta de slectrodo
oo relativamente ancha. 08 una forma correspondients, si ol ci-

160 lindro que ha de ser rovestido tiesne un difmetro relativamente
reducido, resulta nacesario & revsatir con una tira muy cetrecha
4 bien usar un olectrodo de varilla para revaatir la parte inte
rior del cilindro.-

La Pigura 3 muestra una forma de realizacién de la pge
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sente invencidn, en la qus se eliminan alguncs de los problomas
que se han encontrado on el anterior estado do la téenicas S0 ip
dica una pieza de trabajo 64 que tiene una nbairuualdn. 0 80n, =
la brida 44, que impide normalments ol afaectuar el revestimionto
dentro del rincén constitufdo por la pisza do trabanjo 64 y 8y =
brida 44, £l aparato alimentador de cinta de electtodo 56 a la =
pieza do trabajo. Tal como ya doscrito en la solieitud do Patone
te Eatadoe-Unidence Nim. 596,878, quo ha sido mencionada antariop
mente, la aplicacidn normal de dste aparato implicarfa la colocg
eidn do un material de Plujo 58 dentro de la zona de soldadura,
material &ste que se convertiria en un flujo de fundicién 80 y =
que protegs el charco 62 del metal fundido, Se ha pravieto un =
cloctro=-imén 68 con su bobina 70, e) cual as similar a loe eloc-
tro=imanee, 24 y 26, y la bobina fgual a las bobinas 30 y 32 ds
la figura 1, £l charco de funcidn 62 quoda conatitufdo corca de
la tire do rovestimiento 66 que anteriocrmonte habfa sido coloce-
da durante la operacidn de revestir, mieontras gque una unidn rels
tivamonte suave queda formada entre las tiras 62 y 66 por ‘médio
de un campo magnético pulsanto.-

De un modo distinto al antsrior estado de la técnica «
indicado en la figure 2, la cinta de oelectrodo 56 es inclinada de
la obstruccidn 44 hacia fuera y en un Sngulo que aatd en ol pla=-
no de 8Sste electrods en Porma de cinta 56G. Esto permite que Gl -
aparato sfa colocado dentro del rinedn, poro ostd inclinacidn =
por sl séla no es suficiente para permitir la colocacifn do una
pisza polar magnética en la cercanfa de la soldadura, y la dispp

sicidn de un polo magnético es una necesidad del método ilustra~
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do en la antes menclonada aplicacidn da tipo Berger. De acusrdo
con la presente invencidn, ae ha previsto un dispositivo 52 paw
ra la transmisidn dsl Plujo magndtico al intorior de la brida §
obstruccidn 44, que es tipicamente ferromagnética. Se ha descu~
biorto gue la transmisidn del flujo al interior da la obstruce-
oién dentro do la zona indicada tiene por resultadn que la obse
trucoibn 44 actda en la forma de una pleza polar 68, complamentg
ria del polo magnético. E1 polo formado e dsto modo es posicioe
nado en el lado de la cinta de elosctrodo 56, ol cual es opussto
@ la pleza polar magnética 68, y dsta as la posicidn adhcuuda pg
ra la operacidn doscrita an la antes referida solicitud cp Der-—
gar.Se ha pensedo que ol poaiclionamiento apropiedo del pclo se -
1leva a cabo por medio del mescanismo descrito a continuacifne £l
fiujo magnético ss tranemitido al intorior de la brida 44, dado
que ol hueco de airae ontre la ploza 52 y la obstruccidn & bride
ferromagnética 44 es poquefic on comparacidn con el hueco antre =
el elemento 52 y la ploza polar 68 (Todas las piezas quo consti
tuyen el cabozal 54, con la axcepciSn de las piezas polarvs 52 y
88 estén hechas do un materiel no magnético). Oeberfa deducizee
da Goto que las linwas dal flujo maﬁnético serfan cortadas slroe
dedor de la capa de flujo de soldadura 60 por el acero al carbo-
no existents on la brida 44 y on la pleza de trabajo 64, Sin ome
barge, ol calor deo la soldadura haes que ol flujo de soldadura w
se funda, y oe empléa un flujo gue tiene una permeabilidad magng
tica relativamente slta al ancontrarss sn ou estado fundido. Como
afadidura, el calor de la opsracidn de soldadura sumenta la tom-
poratura de la pleza ds trabajo dentro ds ln zona da la soldadura

y 8 uns temperatura que es lo suficlentomante slsvada pasta que la
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pieza de trabajo deje de ser ya Perromagnética; por consiguisnte
la permeabilidad de la pieza de trabajo o8 raeducida, misntras =
que ss aumenta la permeabilidéd del Plujo, hasta la extensién de
que el camino de la mayor parte de &ste flujo pasa desde la pig
za 52, a travéds de la brida 44, el charco 60 del flujo fundido
aaf como hecia Pusra & la pieZa polar 68. El campo magnético pul
sante 4 campo magnético alternativo gonerado por las bobinas 50
y 70 tiene una compoﬁante tréﬁave:eal a la superficies del charco
do flujo 60, y ol cambio en 6l flujo magnético hace agitar el =
flujo de soldadura que en cambio agita el charco de metal fundi
do 62, por lo que se produce una unidn satisPactoria entre las
tiras adyacentes de revestimiento, Con dsta explicacidén se das-
prends que el posicionamientoc de la pieza poiar 68 o8 baatante
importante, dado qus rasulta conveniente que exkta dentro do w-
las zonas de atadura una significante componente transversal del
campo magnético, y que la pleza polar 68 no séa acercada demasia
go a una temparatura baja de las zonas de alta permeabilidad de
la pieza de trabajo 64. Por lo tanﬁo, de un ajuste previc de la
posicidn de la pieze polar 6B se puede espsrar una dptima unién.
La caracter{stica del electrodo en la forma de cinta
é tira angular de la presente invencién tambien puede ser aplica
da con gran ventaja en los cilindros con un didmetro pequefio, Tal
comoc ya se ha mencionado en la descripeidn de la figura 2, e} to
tal del espacio raquerido para la espiral del eslectrodo de cinta
establece un limite inPerior para el tamaflo del cilindro que ==
puede ser revestido por el mftodo dol revestimiento por tires.-
Tal como indicado en la figura 4, la inclinecién de la cinta de

electrodo reduce sl radio necesario para la espiral, por lo que
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queda reducido el limite para el difmaetro dal cilindros La Pigu-
ra 4 muestra un cabezal de soldadura 76 que o8 similar al cabaw=
zal de eoldedura 54 de la figura 3 y que estd posicionado dentro
de un cilindro 72 que ha do ser ravestido, 5e wmplea una ploza =
pdlnr 78 que es similar e la pileza polar 68 do la figura 3, y ae
ha P§jado una extensidn 74 de la pleza 75 (qus corresponde a la
pieza 52 de la figura 3) para aquellos casce en loe que un rincdn
no es empleado como pleza polar, E£] brazo de posicionamiento 82
oorrasponde sl brazo de posicionamiento 40 de la Plgura 2, mionw
tros quo gl carrate 84 corresponds al carrete 42. Tal como indicg
do, la Porma do sspiral de la cinta necesita menos sspacio nl el
electrodo esté iniclalmente inclinado como en la figura #, En «
las figuras 3 y &4 se ha indicado una inclinacién de 15 grados; «~
sl total de la inclinacidn, sin embargo, no estd limitado a los
15 grados} y unos cilindros que afan mde estrochos aln puoden =~
ser rovestidos por ol incremento de la inclinacidn a uno extane—
sidn que ada todavia practicable, De forma torrespondiente, la =~
prasoente invencidn ofrece la posibilided adicionalmente al hache
de proporcionar un dispositive para ofsctuar el revestimiento =
dentro de los rincones de revestir aquellos cilindroe que son -
adn mie pequsios quo el més poguefo que pueda sar reveatido con
los dispositivos del antarior estado de la téonica.~

En ou empléo actual, @l spareto de la prosente invene
cidn he sido colocedo tal como indicado en la Pigura 5. E1 carrs
to 86 pera la cinta de electrodo eatd dispussto en al brazo de ga
rrate 88 que se encuentra ripidaments unido con el &rbol 90, El
§rbol 90 es giratoris sobre un manguito 91 que eatd unido con =
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el brazo de posicionamionte 92, y al mismo sstd firmemente unido
con la placa do montajo 94. Le gufa 9G, quo ae ha provisto para
dirlair la cinta de elactrodo 87 al interior del cabgzal de esolw-
dadura 98, aaté colocada on la placa de montaje 94, al igual que
el brazo 100 del cabszal de soldaduras~

Para sy uso en la scldadura de los cilindros de gran -
tamafio, tales como los recipientes a presidn, ol brazo 92 as deg
plazado por medio de un apropiado dispositive do posicicnamion—
to al interior del racipiente a presidn. En los grandes recipiap
tos da prosidn existe sl espacio suficients para colocer ol caw-
rrete B6 y ol resto dsl aparato on su conjunto. AL ser requerido
revestir dontre de los rincones, tal como dato se ha indicado on
la figura 5, el aparato se dispone tal como ee he flustradn, y ol
ravestimiants dentro del rincdn se llove a efecto igual quae antg
viormente se ha descrits, Como ol apereto es dosplazado dol rine
cén, se afiade la extensidn 74 indicada en la figura 4, y la orisn
tacidn ganéral de 8ste apamo pormansce tal como es raflejada en
la figura S con la excepcidn do que el olemento verticel no e =
ompleado como una pleza polar. Si 8o considars necesario que el
rovostimianto sea aplicado on un rincén que ostd orisntatic en ~
la diraccidn opuosta, ol &rbol 6§ eje 90 es girado, y ol brazo =
do varrote 88 asf{ como la placa de montaje 94 resultan por elle
giradoa por ol eje del drbol, mientras qus tento ol carrets como
asf mismo 8l cabozal de eoldadura son movidos de forma correspon
dionte. Do Sate modo, el dispositivc emplomdo pora posicionar -~
el soports 92 no nocesita ser de nuovo ajustado con ol Pin de ra

vestir en un rincdn opussto.~
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Descrita suficiontamente la naturaleza y alcance do =
la presente invencidn se hace constar qua en la misma podrén =
anr varisblss los matotialos y dimenaionos, y en genoral aquéws
1lloe otros detallss accesorios o secundarios que mo alteren cem
bisn, & modifiquen la esencialidad propuesta.-
Los términos en que queda redactada deta memoris son
ciextos y flel raflsejo del objoto deserito, debidndose interprg

tar sn un sentido mds amplio y nunca en forma limitativa.~
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1% ,« procedimiento y aparato para sl rovestimiento del tipo de

arce sumergido de uma pisza de trabajoj on el qus la ploza do =
trabajo es movida en relacidn con un electrodo en forma de ointa
saltando un arco eléctrico ontre el axtremo de la cinta de elec-
trodo, adyacents a la pieza da trabajo, y la superficie de la pie
za de trabajo para fundir la cinta de slecirodo y roveatir la oy
perficie do la pieza de trabajo por 1o que ol motal fundidoe es -
cublerto por un Plujo do material,constituySndose un cuecpo mage
nético en la zona do 8sts materisl Pundido, caractsrizados porgue
dontro da la zona da una obstpuccibn &sta dltima 0s empleada coe
mo un segundo polo magnético, por sl hecho de que ol flé}o’ﬁagnﬁ
tico os conducido a través de la referida obstruccifn.~

28, Procedimienta y dispoeitive; conforme a le reivindicssidn -
1, caracterizados porgquec 8o omplda para el flujo un material con
una permeabilidad rslativamente olgvada, satando el mismn en su
estado Pundido.=

33,~ Procedimiento y aparato; conforme a las relvindicacionus )

4 bien 2, caracterizados porque la cinta dol electrodo ea’seate-
nida de forme inclinada y soparada de la obatruccién en el plano
da la cinta.~- o

48, Procedimisnto y aparato; sopln reivindicaciones 1 hasta 3,
estando oquipado el aparatc con un elactrodo de cinta que pucde
ser conectado a una fuente do enargfa,con un dispoeitivo pargbuw~
beir ol metal fundido y una parte del listén soldado con un matg
rial -de Plujo,con un dispositivo para realizer un movimiento w-

rolativo de Sate aparato, y de la pleza de trabajo; sef comp -
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con dos polos magndticos adyauventes a los bordes opusstos dal -
electrodo de ¢inta, para generar un campo magnético en la zana
del material fundido; caracterizados porqus en el aparato de ha
provisto un dispositivo, qus hace que el flujo megnético sfa w=
eonducide a través de una obetruccidn, caso de existir la misma.
58, Procedimiento y sparato; conforme a la raivindicacidn 4, =~
caracterizadaos porque uno de los polos magnéticos pusde estar -
equipado con una extensidn.~
68,~ Procedimiento y aparaton; conforme a la reivindicacién 4 &
bien 8, caractarizados porque al slectrodo de cinta en conjunto
san los polos magnéticos as giratorio por un eje perpsndicular
gon vespecto & un brazo de posicionamiento do éste apareto.=
8y« Progedimiento y aparato; conforme a una de las reivindice=
ciones 4 hasta 8, caracterizados por estar previstos unos dispp
sitivoe para sostener ol electrodo de cinte on forma inclinada

con respecto a la suparficle de la pleza dae trabajo.-
B8 ,~ "PROCE PARATO PARA EL REVESTIMIENTC DEL TIPO

8 PIEZA DE TRABAJU"™ g

Conata la pressents memorie desoriptiva
de quinoe hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara,

a las que 8o los agompafan dos planna para su mejor comprensidn.~
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COMBUSTION ENGINEERING, INC. Dés Hejas  (Hoja ‘primers }:\
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COMBUSTION ENGINEERING, INC. Dos Hojas (lloja Segunda)
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