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faemotna OESCRIPTIVA

La preeente invencién se refiere a un procedimiento y 
aparato para ai revestimiento del tipo de arco sumergido de una 
pieza de trabaJo.-

En la solicitud de patenta Estado-Unldensa fia 596.878 
ae ha descrito un aparato en el que una conveniente unidn entre 
unas tiras de revestimiento adyacentes 6 bien entra unos liato­
nes soldados es realizada por el hecho de prever un campo magng 
tico pulsante é alternativo en al punto de salida da un alastra, 
do de cinta. El campo,magnético pulsante ea creado por medio da 
dos piezas polares magnéticas, una de ellas a cada lado do la - 
cinta depositada, siendo cada una inoignificante con respecto - 
al lado da salida da la cinta de electrodo. Loa electro-imanes 
son impulsados de una forma tal para crear un campo magnético - 
pulsante opuesto al oempo magnético generado en el lado de aal¿ 
da del electrodo en forma de cinta por la corriente de la ooldg 
dura. El campo magnético cambiante ejerce unas fuarzaa sobre el 
flujo de soldadura derretida para cubrir la tira de reveetimietg 
to fundido, con el fin da agitar tanto el flujo de soldadura dg 
rratida como también la tira fundida. Esta agltacién da la tira 
fundida Impide la formacién da un oanal entre iaa tiras adyacag 
testes, de modo que no es necesario rellenar manualmente los cg 
nales entro las tiras.-

El revestimiento de las tiras se realiza muchas voces 
en el interior da los recipiente; un recipiente de acaro al cq& 
bono, por ejemplo, puede ser reeubiarto con un revestimiento de 
acero inoxidable. El cabezal de soldadura ea poaieionado en un



punto determinado on la parta interior da áats recipiente! a egn 
tinuación, al roclpionto es puesto en rotación y una tira eircjn 

30 lar 6 bien espiral es colocada an el interior del recipiente — * 
por medio de un apropiado movimiento axial del cabezal. En loa 
tiempos pasados, cuando el cabezal de soldadura se acercaba mu­
cho a una brida dispuesta en el recipiente, la operación tenía 
que ser interrumpida, y el reato del revestimiento había que *—  

3S per aplicado de una forma manual. Como se pueda apreciar, áata 
operación de revestir manualmente neceaita bastante tiempo y - 
ee muy costosa, la misma* sin embargo, era necesaria, ya que la 
brida constituía una obstrucción que no permitió que el reveati 
miento fuese realizado por la simple colocación sobre el borde 

40 da le brida.**
Otra limitación en la aplicación del revestimiento - 

de tiras ha aido la dificultad de colocar las tiras da ravaeti- 
misnto dentro da un cilindro eon un diímetro relativamente pe—  
queHo. En algunas ocasiones es naceaario revestir le parte in- 

4S tarior de aquellos conductos da fluido que no tienen oi au?i- - 
ciento largo para quo oóan acomodados, dentro do loa miamos,tan 
to el cabezal de soldadura como asimismo el carrete del eieotra 
do en forma de cinta. En ósto caso, al cabezal de soldadura as 
intrpducido si interior del cilindro, y la cinta ó tira de alqg 

SO trodo ea aportada desde un carrete situado por fuera dal cont^c 
to. Con el fin de conducir la cinta da electrodo desde al plano 
del carrete hacia el plano del cabezal da soldadura, la cinta - 
da electrodo ha de ser puesta en forma da espiral, y el espacio 
que exige ísta capital determina un límite aón más paqueHo para

«* 3 **



el tamaño dol cilindro que ha de aar revestido en au oircunferon 
cia*-

La presente invención tiene por objeto proporcionar - 
un mátodo y un aparato que permiten efectuar el revestimiento - 
dentro de los rincones ó recodos constituidos por las obatruecjLo 
nes (bridas). Esto objeto sa consigue da acuerdo con las partas 
características do las reivindicaciones i y 4.-

En al rincón que as constituido por una obstrucción, 

la mioma obstrucción actóa como un polo msgnÓtico y elimina la 
necesidad de una pieza separada de polo magnático que se dispo­
ne de tai manera a fin de impedir el revestimiento de todo el - 
recorrido hasta al borde de la obstrucción* Oado que el alastro 
do de cinta aa aportado de una forma conveniente asi como con - 
un ángulo en el plano de la cinta de electrodo, nc eolaments es 
posible revestir en la cercanía de unas obstrucciones más elev¡a 
das, sino también ea reducido el espacio ocupado por la aápiral, 
que ea necesaria para efectuar la rotación del plano de la tira 
deede el plano del carrete hasta el plano del cabezal de aoldo- 
dura, per lo que se reduce el limita inferior para el tamaño —  
del cilindro que ha da ser revestido con la tira*-

La figura 1 indica una vieta frontal en alzado de un 
aparato de revestimiento de tira correspondiente al anterior qgt 
tado de la tácnica y conforme a la solicitud do Patente Estado­
unidense Nóm. S96.878;-
— la figura 2 muestra un aparato del anterior estado de la tóe­
nles en el revestimiento de tira para un cilindro pequeño!
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<* la figura 3 indica una vista lateral on alzado da un aparato - 
da la presante invención;
- la figura 4 muestra al empleo da una forma da realización da la 
praaenta invención para realizar al revestimiento da un cilindro 
de tamaño pequeño, mientras que
- la figura S indica un dispositivo para al montaje del aparato 
da la praaenta invención

De acuerdo con la figura 1, el aparato dal anterior a& 
tado da la tócniea aa compone de una carcasa 46, que comprendo - 
un diapoaitivo para aportar la cinta de electrodo 14 a una pieza 
de trabajo 10* Una corriente de eoldadura aa pasada, a traváa da 
la cinta da electrodo, hacia la pieza da trabajo para hacer que 
la cinta aea depositada sobro la pieza da trabajo, 10* toa elec­
tro-imanas, 24 y 26, son impulsados por las señalas aportadas a 
laa bobinas, 30 y 32, respectivamente, mientras que al flujo de 
soldadura fundida que en la figura 1 no ha sido indicado aa ag& 
tado por el campo magnético, por lo que aa agitado tambian al ng 
tal fundido dispuesto por debajo del mismo. El aparato para rea­
lizar al revestimiento y la pieza da trabajo son movidos da una 
manara relativa entra ai, de modo que el metal ea depositado an 
una tira que por lo general aa perpendicular al plano da la fian 
ra 1*—

En una típica aplicación para al aparato, la figura 1 
rapraacnta un plano dal aje de un cilindro, aiendo óato cilindro 
un recipiente que ha sido ravastido* El aparato de soldadura aa 
mantendría da forma estacionar!aó bien el mismo sería desplazado 
lantamanta a lo largo de óata cilindro, y el cilindro aaría putg 
to an rotación, por lo que aa dejaría an al interior dal raci- -

a* S  **
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piante una tira da revestimiento circunferencial 6 bien da forma 
110 aaplral. En un tipo normal de recipiente, para una obstrucción 

tal como ea, por ejemplo, una brida 20, no caríe raro impedir - 
el completo reveatimiento por tiras en la parta interior del re 
cipiante. Sato sería debido a la interferencia do la brida con 
al electro-imán 24, con la bobina 30 y con una parta de la ear- 

11S casa 46, lo cual impediría la colocación del raveetimianto an - 
al rincón constituido por la brida# 0a una forma corroopondian- 
te, en tales casos resulta normal completar el revaatimionto —  
por unaa operacionaa manuales utilizando para ello un elaotrodo 
da tipo de varilla. El tiempo da aoldadura para áetaa oporaeio- 

120 nos as 30 vacas superior al tiempo do soldadura para unazona —  
comparable al ser empleado para ella un revaatimiento automáti­
co por tiraa. Como consecuencia resulta importante encontrar un 
mótodo para extender el revestimiento de tiras haeia todas las 
zonas, inclusive para las obstruccionas como, por ejemplo, la - 

128 brida 20.-
Oebido a la conveniencia y a la velocidad del mátodo 

para el revestimiento automático por tiras, resulta asimismo - 
deseable extender su posibilidad de aplicación también a otras 
zonas. La figura 2 muestra el ejemplo de un pequeño cilindre —  

130 que está siendo revestido cireunfarencialmenta empleando para - 
alio el mótodo del revestimiento por tira. Debido al tamaño del 
mismo, no existe la posibilidad da introducir al aparato complg 
to incluyendo la bobina 42 del electrodo da cinta y loa corrqs 
pondiontea componentes del mismo que no se han indicado an el -* 

13S plano, tales como son, por ejemplo, al motor de alimentación pa 
ra la cinta y un engranaje reductor en la parte interior da la
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pieza da trabajo 34 como aa ai cilindro aquí indicado, que ha ¿i 
do rapraaantado por un plano da au aja. Solamenta al cabezal do 
aoldadura 36 ea poaioionado por dentro do la pieza de trabajo - 

140 34, alando la posición del mismo controlada por el brazo da po-
aicicnamianto 40 qua ae encuentra unido con otro dispositivo da 
poaioionamiento que aquí no ha eido indicado. Con objeto de pa­
sar la cinta da electrodo 38 desde al carrotar42 hacia el cabe­
zal da aoldadura 36, aa necesario que el plano da la cinta da - 

143 electrodo 38 aoa daabobinado del carreta 42, pasando al cabezal 
da aoldadura 36 on la misma forma an la que la misma está dis­
puesta sobre el carrete,. Esta daabobinado 6 rotación produoo - 
una espiral en la parto interior del cilindro 34. Es concreta­
mente la combinación entre el tamaño del cabezal do soldadura y 

ISO al aapaoio necesario para la espiral de la cinta da electrodo - 
38 lo qua impone un limite inferior para el diámetro dol cilindro 
qua hade aar revestido por date ,mátodo. Naturalmente, al aapa­
oio requerido para la aapiral se vá afectado por unoa factores 
talas como el ancho de la tira de revestimiento; cuanto máa oa- 

ÍS5 trecha es la tira da revestimiento, tanto más poquaño será el as 
pecio necesario para la espiral. Par la otra parta, una tira an 
eha da revestimiento resulta conveniente ya qua al revestimien­
to pueda aar efectuado con más rapidez ai la cinta da electrodo 
aa relativamente ancha. 0a una forma eorraapondianta, si al ci- 

160 lindro que ha do aar revestido tiene un diámetro relativamente 
reducido, resulta necesario Ó revestir con una tira muy estrecha 
Ó bien usar un electrodo da varilla para ravaatir la parta intg 
rior dal cilindro.-

La figura 3 muaetra una forma de realización do la p^a
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santa invención, en la que se eliminan algunos de loa problemas 
IBS que ae han encontrado sn el anterior astado do la técnica. So ig 

dica una pieza de trabajo 64 que tiene una obstrucción, o sea, - 
la bride 44, quo impide normalmente el efectuar el revestimiento 
dentro del rincón constituido por la pieza do trabajo 64 y au —  
brida 44. El aparato alimentador de cinta da electrodo 86 a la - 
pieza de trabajo. Tal como ya descrito en la solicitud da Paten­
te Eatado-Unidenea Nóm. S96.378, que ha sido mencionada antarlog 
mente, la aplicación normal de éste aparato implicaría la colocg 
ción do un material, de flujo 58 dentro de la zona de soldadura, 
material ésta que se convertiría en un flujo de fundición 60 y - 

175 que protege el charco 62 del metal fundido, Se ha praviato un —  
electro-imán 68 con su bobina 70, el cual ae similar a loe alac- 
tro-imanao, 24 y 26, y la bobina igual a las bobinas 30 y 32 de 
la figura 1. El charco de función 62 queda constituido cerca de 
la tira de revestimiento 66 que anteriormente había sido coloea- 

180 da durante la operación de revestir, mientras que una unión relg 
tivamonte suave queda formada entre las tiraa 62 y 66 por medio 
de un campo magnético pulaante.-

Oe un modo distinto al anterior estado de la técnica - 
indicado an la figura 2, la cinta de electrodo 56 es inclinada de 

185 la obstrucción 44 hacia fuera y en un éngulo que aotá en el pla­
no do éste electrodo en forma de cinta 56. Esto permite que el - 
aparato séa colocado dentro del rincón, pero esté inclinación —  
por si eóla no ea suficiente para permitir la colocación de una 
pieza polar magnética en la cercanía de la soldadura, y la dispg 

190 alción do un polo magnético ea una necesidad del método ilustra-



do en le antee mencionada aplicación da tipo Cargar. De acuerdo 
con la pregante invención$ ae ha previsto un dispositivo 32 pa­
ra la transmisión del flujo magnético al interior de la brida ó 
obstrucción 44, que es típicamente farromagnótica. Se ha descu­
bierto que la transmisión del flujo al interior de la obstruc­
ción dentro de la roña indicada tiene por reaultado que la obs­
trucción 44 aetóa en la forma de una piara polar 63, complementa 
ría del polo magnético. El polo formado de ésto modo ea posicio- 
nado en el lado de la cinta da electrodo 56, el cual ea opuesto 

a la piara polar magnética 63, y ésta aa la posición adecuada p¡a 
ra la operación descrita en la antee referida solicitud da Car­
gar .Se ha pensado que al poaicionamlanto apropiado del pelo ae - 

lleva a cabo por medio del mecanismo descrito a continuación. El 
flujo magnético ea tranamitido al interior da la brida 44, dado 
que el hueco da aire entre la pieza 52 y la obstrucción ó brida 
farromagnótica 44 ea pequeño en comparación con al hueco entre - 
el elemento 52 y la pieza polar 63 (Todas las piezas que consta 
toyan el cabezal 54, con la excepción de lao piezas polares 52 y 
63 satén hachas da un material no magnético). Cebaría deducirse 
de ésto que las líneas del flujo magnético serian cortadas alre­
dedor do la capa da flujo de soldadura 60 por el acoro al carbo­
no existante en la brida 44 y en la pieza de trabajo 64. Sin em­
bargo, el calor do la soldadura hace que el flujo de soldadura - 
ae funda, y aa empléa un flujo que tiene una permeabilidad magpg 
tica relativamente alta al encontrarse en eu estado fundido. Como 
añadidura, al calor de le operación de soldadura aumenta la tem­
peratura do la pieza de trabajo dentro de la zona de la soldadura 
y a une temperatura que ea lo suficientemente elevada pare que le



10

220

22S

230

235

240

245

pieza de trabajo deje de ser ya ferromagnática; por consiguiente 
la permeabilidad da la plaza de trabajo es reducida, mientras - 
que se aumenta la permeabilidad del flujo, hasta la extensión de 
que el camino de la mayor parte da éste flujo pasa desde la pie 
za 52, a través de la brida 44, el charco 60 del flujo fundido 
asi como hacia fuera a la pieza polar 68. El campo magnético pul 
aante ó campo magnético alternativo generado por las bobinas 50 
y 70 tiene una componente transversal a la superficie del charco 
de flujo 60, y el cambio en el flujo magnético hace agitar el - 
flujo de soldadura que en cambio agita el charco de metal fun^i 
do 62, por lo que ee produce una unión satisfactoria entre las 
tiras adyacentes de revestimiento. Con ésta explicación sa des­
prenda que el posicionamiento de la pieza polar 68 es bastante 
importante, dado que resulta conveniente que exista dentro da —  
las zonas de atadura una significante componente transversal del 
campo magnático, y que la pieza polar 68 no sóa acercada demasía 
do a una temperatura baja de las zonas de alta permeabilidad de 
la pieza de trabajo 64. Por lo tanto, de un ajusta previo da la 
posición de la pieza polar 68 se pueda esperar una óptima unión.

La característica del electrodo en la forma de cinta 
ó tira angular da la presente invención también puede ser aplica 
da con gran ventaja en los cilindros con un diámetro pequeño. Tal 
como ya se ha mencionado en la descripción da la figura 2, el j:o 
tal del espacio requerido para la espiral del electrodo de cinta 
establece un límite inferior para el tamaño del cilindro que —  
puede ser revestido por al método del revestimiento por tiras.— 

Tal como indicado en la figura 4, la inclinación de la cinta de 
electrodo reduce al radio necesario para la espiral, por lo que



queda reducido al limita pata al diámetro del cilindro# La figu­
ra 4 muaotra un cabezal de aoldadura 76 que aa similar al cabe­
zal de aoldadura 34 de la figura 3 y que eatá poaicionado dentro 

2S0 da un cilindro 72 que ha do ser revestido, Se emplea una plaza - 
polar 78 que es similar a la pieza polar 68 de la figura 3, y aa 
ha fijado una extensión 74 de la pieza 75 (que corresponde a la 
pieza 82 de la figura 3) para aquellos eaaoe en los que un rincón 
no es empleado como pieza polar. El brazo de posieionamiento 82 

235 oorraaponda al brazo de posieionamiento 40 de la figura 2, mien­
tras que al carreta 84 corresponde al carrete 42. Tal como indie¿ 
do, la forma do espiral de la cinta necesita menos espacio ai el 
electrodo eatá Inicialmente inclinado como en la figura 4. En -. 
las figuras 3 y 4 se ha indicado una inclinación de 15 grados; - 

260 ai total da la inclinación, ain embargo, no está limitado a ios 
18 grados; y unos cilindros que sáan más estrechos adn pueden —  
ser revestidos por el incremento de la inclinación a una extan—  
eión que oáa todavía practicable, Oe forma correspondiente, la - 
presente invención ofrece la posibilidad edicionalmenta al hecho 

265 de proporcionar un diapositivo para efectuar el revestimiento - 
dentro de los rincones do revestir aquellos cilindros que aon - 
adn más pequeños que al más pequeño que pueda aer revestido con 
loe dispositivos del anterior estado de la tácnica.-

En su emplÓo actual, el aparato de la presante invon- 
270 ción ha sido colocado tal como indicado en la figura S. El carr*; 

te 86 para la cinta de electrodo eatá dispuesto en al brazo do ga 
creta 88 que so encuentra rígidamente unido con el árbol 90. El 
árbol 90 es giratorio sobre un manguito 91 que está unido con -

- 11 -
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al brazo de posicionamiento 92, y al mismo está firmemente unido 
con la placa do montaje 94. La guía 96, que aa ha provisto para 
dirigir la cinta da electrodo 87 al interior dal cabezal de sol­
dadura 98, está colocada en la plaoa da montaje 94, al igual que 
al brazo 100 dal cabezal de soldadura*-

Para au uao en la soldadura da loa cilindros de gran - 
tamaño, tales como los recipientes a presido, al brazo 92 os das 
plazado por medio de un apropiado dispositivo do posieionamion—  
to al interior del recipiente a preaidn. En les grandes redpian 
tea da praaldn existe el espacio suficiente para colocar el ca­
rrete 86 y el resto del aparato en su conjunto, al ser requerido 
revestir dentro da los rincones, tal como dato se ha indicado en 
la figura 3, el aparato se diapone tal como ae ha iluotrado, y el 
revestimiento dentro del rinedn se llave a efecto igual que antg 
riormente ae ha descrito. Como el aparato es desplazado dal rin­
edn, se añade la extenaidn 74 indicada en la figura 4, y la ori&n 
tacidn general de data apacto permanece tal como ee reflejada en 
la figura S con la axcepcidn de que el elemento vertioal no es - 
empleado como una pieza polar. Si ae considera necesario que el 
revestimiento aea aplicado en un rinedn que eatd orientado en - 
la diraccidn opuaata, el árbol d eje 90 ee girado, y el brazo - 
da carreta 88 asi como la placa de montaje 94 resultan por ello 
girados por al eje dal árbol, mientras que tanto el carrete como 
así mismo el cabezal de soldadura son movidos de forma eorrespog 
diente. 0e dato modo, el dispositivo empleado para poaioionar - 
el soporte 92 no necesita ser de nuevo ajustado con al fin de rg 
vestir en un rinedn opuesto.-
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Caserita suficientemente la naturaleza y alcanea da - 
la presente invención se haca constar que an la misma podrán —  
ser variables loa materiales y dimensiones, y an general aque­
llos otros detallas accesorios o secundarios que ao altaren oa& 

305 bien, 6 modifiquen la aaencialldad propuesta.**
los términos en que queda redactada ésta memoria son 

ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose intarprg 
tar en un sentido más amplio y nunca an forma limitativa.-
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REIUIMBICACIONES

19.- Procedimiento y apacato paca el revestimiento del tipo de 
arco sumergido de una pieza da trabajo; en el que la pieza da ** 
trabajo es movida en relación con un electrodo en forma de cinta 
saltando un arco eléctrico entro el extremo de la cinta de elec­
trodo, adyacente a la pieza de trabajo, y la superficie de la pie 
za de trabajo para fundir la cinta da electrodo y reveatir la 8R 
perficie de la pieza da trabajo por lo que el metal fundido es - 
cubierto por un flujo de material,constituyéndose un cuerpo mag­
nético en la zona de éste material fundido, caracterizados porque 
dentro de la zona de una obstrucción ésta dltima ae empleada co­
mo un segundo polo magnético, por al hecho de que el flujo nagn^ 
tico es conducido a través de la referida obstrucción 
2a,- Procedimiento y dispositivo; conforma a la reivindicación - 
1, caracterizados porque se ampláa para el flujo un material con 
una permeabilidad relativamente elevada, estando el mismo en eu 
estado fundido
39.— Procedimiento y aparato; conforme a lae reivindicaciones i 
ó bien 2, caracterizados porque la cinta del electrodo es aoste- 
nida de forma inclinada y separada de la obstrucción en el plano 
da la cinta.-
49.- Procedimiento y aparato; segén reivindicaciones 1 hasta 3, 
estando equipado el aparato con un electrodo de cinta que puede 
ser conectado a una fuente da energía,con un diapoaitivo parptu- 

brir el metal fundido y una parte del liatón eoldado con un mate 
rial da flujo,con un diapositiva para realizar un movimiento —  
relativo de éste aparato, y da la pieza de trabajo; asi como -335
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con doa polca magnéticos adyacentes a loo bordes opusetoa del - 
electrodo da cinta, para generar un campo magnético en ia roña 
dei material fundido; caractorizados porque en el aparato da ha 
previsto un diapositiva, que hace que el flujo magnético séa —  

340 conducido a través de una obstruccién, caso de existir la misma. 
5S,<* Procedimiento y aparato; conforme a la raivindioacién 4, - 
caracterirados porque uno da los polos magnéticos puede estar - 
equipado con una extensión
6*,- Procedimiento y aparato; conforme a la raivindioacién 4 é 

34S bian S, caracterizados porque al electrodo de cinta en conjunto 
con loa polca magnéticos es giratorio por un aja perpendicular 
oon respecto a un brazo da poslcionamiento de éste aparato.- 
7*.- Procedimiento y aparato; conforme a una de laa reivindica­
ción ea 4 hasta 6, caracterizados por astar previatoa unos diana 

35o sitivoe para aoetener al electrodo da cinta en forma inclinada 
con respecto a la auparfióla de la pieza do trabajo 
8'.* "PROCEDIMIENTO. Y APARATO PARA EL REVESTIMIENTO OEL TIPO 6^ 
ARCO StMtOMHOO DE UNA PIEZA OE TRABAJO".-

de quince hojee numeradas y mecanografiadas por una sola cara,
a lea que se lea acompañan dos planos para su mejor comprensión.-

Consta la preaenta memoria doaoript&va

Madrid
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