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solicitada en Espafia a favor de SCHWEISSINDUSTRIE OFRLIKON
BUHRLE AG., de nacionalidad suiza, domiciliada en
Birchstrasse 230, ZuUrich, Suiza, por "Procedimienbto de sol
dadura bajo gas inerte entre metales y sistema correspondien
te", con prioridad de la solicitud suiza 10'154/77 de fecha
18 'Agosto 1977. = = = = e e e e e mmmm -

MEMORIA DESCRIPTIVA

El procedimiento segin la invencidén se refiere a
un procedimiento de soldadura bajo gas inerte entre metales
para soldar mediante arco voltaico de impulsos, asf{ como a
un dispositivo o sistems para la ejecucibn de este procedi-

miento, =~ = = = - = = " .- e - - - e - - - - - - -

BEs conocida la soldadura ya casi clésica bajo gas
inerte entre metales mediante soldadura de arco voltaico de
impulsos, en donde a la pofencia de base alimentada al arco
voltaico estdn superpuestos unos breves e intensos impulsos
de potencia, lo que produce un desprendimiento forzado de go

tas finas del electrodo en forma de alambre. Lz soldadura
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efectuada de este manera con une potencia mediana baja posi
bilita aumentar la proporcién del didmetro del electrodo
respedto al espesor del material frente a la soldadura bajo
gas inerte entre metales mediante arco voltaico. ESté venta
ja se aprovecha sobre todo en la goldadura de chapa 3Jelga-
da. Ademds, el desprendimiento forzado de gotas ha resultado
ser favorable para la soldadura forzada de capas. ‘El proce~
dimiento y el dispositivo para la ejecucibn de es%é*ﬁrocedi-
miento estén descritos, por ejemplo, en la US—PS’3'568 032
(BE 11'554). Sin embargo, los mismos no son suficiéh}es, por
ejemplo, en la soldadura vertical de un acero al cromo-niguel
altamente aleado para conseguir una costura de soldadura lim
Ppia y uniforme. La conocide mala conductibilidad térmica de
este material produce una acumulacién de calor en la zona

de soldadura. El befio de soldadura en estado muy fluido tien
de a trasladarse hacia abajo en virtud de la fuerza de grave
dad ¥y se solidifica formando unas gotas bastas, con lo que
ge origing una llamada oruga de soldadura de calidad insufi
ciente. La costura producida de esta manera apenas es resig

tente a la presién o al vacfo y presenta una superficie de

mgl 2specto. = « = = = o o - e m e e e w .- - —--- - —--

La invencién se plantea el problema de eliminar el
inconveniente de los procedimientos conocidos que se presen-

ta en la soldadura vertical de aceros altsmente aleados. = -

Este problema se resuelve mediante el procedimiento

segin la invencién porque para la soldadura forzada de capas
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de aceros sltamente aleadds = = = = = = = = = = @« = = - - -

a) el arco voltaico se gobierna ciclicamente en una
fese de arrangue, una fase de soldadura y una fase

de enfriemiento; - -~ - - - =~ - E ----

b) 1la velocidad de avance del electrodo en la direc=—
cibn del bafio de soldadura se gobierna‘singrénicg
mente con la fase de arranque y la fase de enfria
miento con un velor limite superior y cqnvﬁn valor

limite inferior, = = = -~ - - - i

El procedimiento segin la invencién estd caracteri
zado porque un circuito de mando gobernado por un transmisor
de frecuencias, el cual gobierna el desarrollo cronolégico
de la fase de arranque, de la fase de soldadura y de la fase
de enfriamiento en cada ciclo, acciona sincrénicamente entre
s un ecircuito de corriente de base, un circuito de corrien-

te de impulsos y un aparato de avance del alambre. = — - - -

A la luz de los planos se explica més detalladamen

te un ejemplo de ejeécucién de la invencibn. =~ - = - = = = -
Log planos muestran: = — = = ~ = = = « = =« « = =

La Pig. 1 un diagrama del procedimiento de soldadu

ra segin la invencibn, = = - = = = = - - - =« =« = = o - .

La Fig. 2 un ejemplo de una disposicién de circui-
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to para la ejecucién del procedimiento segfn la Fig. 1. - -

La Fig. 1 muestra en su parte superior la veloci-
dad Vd de avance en m/min del electrodo de alambre.en la
gireccién del bafio de soldadura. T parte central’ dela Pig.
1 muestra la corriente Is de soldadurs en amperioéf‘La rar-
te inferior de la Fig. 1 muestra la tensién Us de-seldadura
en voltios. Todas las tres imégenes tienen lg mishélhependeg
cia respecto al tiempo t, el cual se ha registraddveﬁ las
abscisas. La Fig. 1 fue registrada mediante un oscilégrafo
durante la soldadura. La desvigeidn cronolégica del oscilé-
grafo es de 50 mm/seg. La Fig. 1 muestra dos ciclos comple-
tos. Cada ciclo comprende una fase 1 de arranque, una fase
2 de soldadura y una fase 3 de enfriamiento. Para representar
estas circunstancias de une maners més clara, las fases indi
viduales se han marcado mediante lineas continuas verticales.
Mediante el dispositivo representado en 1la Fig. 2, que se
describird mids adelante, se efectia el procedimiento de sol-
dadura segtin la Fig. 1. A continuacién se describe la opera-
cién de soldadura segin la Fig. 1. El arco voltaico se en-
ciende debido a que el operario pone de manera conocida el
electrodo en contacto con el materisl s soldar. Esta opera-
cién no puede verse en la Fig. 1, ya que solamente se mues-
tra un periodo cronolégico de la soldadura estacionaria. A
continuacién empieza el mando cfclico. Durante la fase 1 de
arranque, la velocidad Vd de avance aumenta desde O a 3,6

m/min, Simulténeamente aumenta la tensién media de soldadura
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desde 16 V aproximadamente hasta 22 V aproximadamente, de ma
ners que results de ello un gumento de la corriente media de
soldadura desde 30 A aproximadamente hasta 100 A aproximada-
mente. Aqui éuisiéramos seflalar que el arco voltaico ya esta
ba encendido antes del comienzo de la fase 1 de arreaque. A
continuacién de la fase 1 de arranque sigue inmediztamente
la fase 2 de soldadura, durante la cual la velocidad Vd de
avance y la tensidén media US de soldadura permsnecen cons-—
tantes. De ello resulta también una corriente mediaz constan—
te Is de soldadura. La tensién de soldadura estd corpuesta
de una parte de tensién de base y una parte de tensién de im
pulso. Esto se ha representado perfectamente en la Fig. 1,
en la imagen inferior de la misma. Del mismo modo, la tensién
Is de soldadura tiene una parte de corriente de base y una
parte de corriente de impulso. A continuacién de la fase 2
de soldadura sigue la llamada fase 3 de enfriamiento. En es~
ta fagse de enfriamiento, la velocidad Vd de avance del elec—-
trodo de alambre se reduce a O m/min. Ademis, la tensién mg
dig Us de soldadura se reduce a un valor limite mInimo de 16
V aproximadsmente. Entonces no existe ya la parte de tensién
de impulso. Solamente perménece la parte de tensién de base.
Esto significe que solamente la parie de la corriente de ba
se para soldar dejar arder el arco voltaico, el cual queda
reducido a un minimo. En virtud de ello se mantiene la ioni
zacién de la columna de arco voltaico. A estaz fase 3 de en-
friamiento de un ciclo sigue inmedigtamente ls fase 1 de

erranque del ciclo siguiente. Los ciclos se repiten con una
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frecuencia de 3 ~ 0,4 Hz. Por consiguiente, la dursciédn de
la fase 1 de srranque y de la fase 2 de goldsdura éé‘de 280
mg hasta 2000 ms. La duracién cronolégica de la fage de en-

friamiento se encuentra dentro de un orden de magﬁiyﬁd de 50

ms a 500 ms. Los tiempos indicados pueden variarsb:nétural—

mente dentro de un margen todavia méds amplio. Esto -depende

.....

El dispositivo representado en la Fig. 2 comprende
substancialmente ung fuente 4 de corriente de imp?{ﬁns para
goldadura bajo gas inerte entre metales. En esta fuente de
corriente de impulsos se encuentra un circuito 5 para la par
te de corriente de bage de la corriente Is de soldadura y
un cirecuito 6 de impulsos para la parte en forma de impulso
de la corriente Is de goldadura. La alimentacidén de la co-
rriente desde ung red de slimentacién, asi como la alimenta~
cién de gas inerte pars la fuente de la corriente de impul-
sos para la soldadura bajo gas inerte entre metales se han
representado mediante la flecha 7. La fuente 4 de corriente
de impulsos proporciona al quemador 8 la corriente de solda~-
durg necesaria, asi como la cantidad necesaria de gas protec
tor & través de las lineas y tuberfas simbolizadas mediante
las flechag 9 y 91. Estas lineas y tuberfss estén conectadas
y empalmadas en la préctica con el aparato 10 de avance del
alembre. En el aparato de avance del alambre se encuentra

un electrodo de soldadura en forma de alambre, el cual se en

cuentra arrollado en una longitud de 100 m aproximadamente
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sobre un %ambor. El electrodo de alambre es desarrollado de
este rollo, transporténdose mediante un dispositivo especial
al quemador 8. En el aparato 10 de avance del alaumbre se ha
previsto un motor de accionamiento eléctrico o neumgtico o
hidréulico correspondiente. El mando i1‘gobierna el eircuito -
5 de corriente de base. EL circuito 6 de impulsos esté gober
nado por el mando 12. EL aparato 10 de avance del zlembre es
t4 gobernado por el mando 13. Los tres mandos 11, 12, 13 reci
ben sus Srdenes de mando del circuito 14 de mando, el cual go
bierna el desarrollo cronolégico de cada ciclo de sdidadura.
Este ciclo se ha representado en la Fig. 1 como fase 1 de
arrenque, fase 2 de soldadura y fase 3 de enfriamiento. A es
te circuito 14 de mando se encuentra‘preconectado el transmi
sor 15 de frecuencias. El transmisor de frecuencias emite me
diante sefiales de tensién al circuifo 14 de mando la frecuen
cia predeterminads de los ciclos. Se ha previsto una entrada
manual 16, con cuya aywda un operario puede introducir la
frecuencia deseada de los ciclos. Sin embargo, esto rige sola
mente para el caso de que el procedimiento de soldadura se-
gin la invencién se efectie manualmente. Cuando el procedi-
miento de soldadura segin la invencién se lleva a cabo median
te un dispositivo automético de soldar, se interrumpe la en-
trada manual 16 y se conecta en luger de ello a la siguiente
entrada 17 del transmisor 15 de frecuencias el dispositivo

de mendo del dispositivo automitico de soldar. Este disposi-
tivo de mando introduce la frecuencia deseada de los ciclos

de soldadura en el transmisor de frecuenciase = = = = - « =



A los efectos consiguientes se declaran -de-novedad

y propiedad para Espefia, sus territorios y plazas.de.sobera-

nfa, las reivindicaciones que siguen., = = = = = =" = = « =




REIVINDICACIONTES

o Procedimiento de soldadura bajo gae inerte en-
tre metales, para soldar mediante arco voltaico de.impulsos,
caracterizado porque, para la soldadura forzada déi@&pas de

5. aceros altamente aleados, == -~ — = = = = = =~ = = = = « - -~

a) el arco voltaico se gobierna cfclicamente en una
fase de arranque, una fase de soldadura y una fase

de enfriamiento; - - = - - « - - A

b) 1la velocidad de avance del electrodo en la direc-

10. cién del bafio de soldadura se gobierna sincréni-
camente con la fase de arranque y la fase de en~
friamiento con un valor limite superior y con un

valor limite inferior. - =~ = = = = = ¢ = = =« o

2.- Procedimiento de soldadura bajo gas inerte en

15. tre metales segin la reivindicacidén 1, caracterizado porque:

- durante la fase de arranque la tensién del arco
voltaico y la velocidad de avance del electrodo se
aumentan hasta el valor deseado, de manera que la
corriente de soldadura se eleva hasta el valor de

20. 8840 = = = = = = = = = - .- - - - - - - - =

- durante la fase de soldadura el arco voltaico com
prende una parte de corriente de base y una parte

. de corriente de impulso, gobernindose la tensién
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de soldadura y la velocidad de avance del electrodo
¥ por consiguiente la corriente de soldadura de me-

nera substancialmente constante; - = = = - = = = -

- durante la fase de enfriamiento la velogidad de
avance del electrodo se lleva al valor limite infe
rior, se desconecta la parfe de impulso del arco
voltaico y se reduce & un minimo la parte de la cg

rriente de base del arco voltaico, de manera que no

se interrumpa 1la ionizacién de la columna de arco

voltaico, = = = = = = - - - e e e - e e -

3.~ Sistema para la ejecucidén del procedimiento de
soldadura segin la reivindicacién 1, caracterizado porque se
ha previsto un circuito (14) de mando gobernado por un trang
migor (15) de frecuencias, gobernando este circuito de mando
el desarrollo cronolégico de la fase (1) de arranque, de la
fase (2) de soldadura y de la fase (3) de enfriamiento en ca
da ciclo y accionendo sincrénicamente entre sf un circuito
(5) de corriente de base, un circuito (6) de corriente de im

pulsos y un aparato (10) de avance del alambre. = = = - - -

4.~ Sistema segin una de las reivindicaciones ante
riores, caracterizado porque el desarrollo cronolégico de la
fase (1) de arranque y de la fase (2) de soldadura se encuen
tra dentro del margen de 280 a 2000 ms, y el desarrollo cro-
nolégico de la fase de enfrismiento se ha previsto dentro del

margen de 50 ms a 500 ms.

W Em e mm W mm MR s wm e aN we e e e e W e
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5.~ Sistema segin la reivindicacién 1 6 3, caracte
rizado porque la frecuencia de los ciclos de soldadura se

encuentra dentro del margen de 3 - 0,4 Hz. - - - - -----

6.~ "PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA BAJO GAS<INERTE EN
TRE METALES Y SISTEMA CORRESPONDIENTE". —- - — = <'< - = - =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de once hojas foliadas y mecang
grafiadas por una sola de sus caras y de dos figurds que la

ilustran.

MADRID { | A34.1978
P A M. CURELL SUNOL
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