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El invento se refiere a un método para soldadura por ar

co eléctrico,

~ Esbien sabido en soldadura, que ias piezas de metal se
unen calentando y fundiendo la junta. En la soldadura por
fusién los bordes & unir pueden fUndinse y poéteriormente
unirse afiadiendo material de soldadura extrafundido.’Actugi
ménte en soldadura por fusifn el uso del arco eléctrico ha
pasado a ser cada vez més corriente. Se forma un arco entre
la junta y un electrodo de metal. Durante la fusién é1 e1ec-
trodo puede proporcionar el material extra necesario 2 1a jun
ta., En 18 soldadura por arco~gas, puede utilizarse 2} nismo
tiempo un arco y un gas inerte. E1 gas inerte, como es por
ejemplu helio o argbn, se usa como gqs protectbr y no actua
en el proceso de soldadura en si, sino que solo protege al
arco y al ﬁetal fundido de la influencla atmosférica, Pare
tiendo deveste nétodo, se ha desarrollado una practica de
soldadura, en la que un gas inerte protege &l arco entre un
eketrodo de tunggeno y la pieza a soldar; el electrodo de
tungsteno es no-consumible, St es necesario se aportd metal

adicional al arco. Esta soldadura llamada tungsteno~gas inep
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te se aplica de manera manual, semi automética o completa~-
mente automética, para soldedura de aceros de aleacién y
aluminio,

En la soldadura wmetal-gas inerte, que emplea un elec~
trodo consumible, el argbn se usa también cowmo ges inerte
para proteger el arco formado entre el material bésido y un
electrodo de arco de soldadura constantemente alimentado &l
frea de soldadura. E1 hilo de soldadura consumible sirve cg
no suministro de meterisl, siendo alimentado mecénicamente
al arco. Dado que estos gases son comparativamente costosos
se hen intentado otros., Ha revelado ser ventejoso el dioxido
carbfnico, por ejempleo, en soldadura de acero.

El di6xido carbénico también puede servir como gas wscti
vo, por efjemplo, actuando también en el proceso real de sol
dadura, Por este motivo, la soldadura metslegas activo se
menciona en ocasiones en este sentido.

Con respecto alle soldadura de chapas finas, de 0,6«10 mm.

dé¢ grpsor,la aoldadura“metbi-gaéfidérte'ebtafyeﬁﬂoﬂﬁl8““6“‘
to. Comparado con otros métodos de soldadura, cowmo solda-

dura por electrodo convencional y soldadura por ges, este
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nétodo ofrece ventajas definidas tanto en cuanto a rapidez
de realizacibn como en calidad de los resultados., El tipo
de soidadura utilizada es el factor decisivo.‘La junta obte
nida mediante soldadura metal-gas inerte es mfs solida cuan
to mhs estrecha es la zona de material base y la zona caliqg
te. Las fatiges calorificaes formadas en las piezas}a soldar
son reducidas a causa de lo estrecho de la zona caliente.
Cualitativemente se obtiene el mismo resultado con la selda-
dura tungsteno-gas inerte y la soldadures metal«gas inerte,
pero el método es més lento y por tanto caro.

En un método para efectuar el soldaduré metal~gas inerte
el hilo de soldadura es alimentado mediante un motor desde
la bobina, mediante un cabezal soldador a la zona que s€ es
té soldando. Una fuente de corriente eléctrica se conecta en
tre la pieza a soldar y el hilo de soldadura, Cuaﬁdo el hilo
coﬁtacta la plezs en cuestibn, se produce un cortocircuito
entre el hilo y la pieza. Debido al cortocircuito el extre-
mo del hilo se funde y se forma una gota que se introduce en
la junta de soldadura,

El motor del dispositivo de soldadura alimenta el hilo
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de soldadura a una velocidad constante, sl arco, y hacia la

pieza g soldar, de modo que el extremo del hilo después de
fundirse y ayenzar forma un nuevo cortocircuito. Cada se-
gundo se forman unos 100-200 cortocircuitos. Se cuenta con
un gas atmoaférico protector, por lo general una mezcla de
argbn y de COp para proteger el metsl fundido. Las propie-

dades dinfimicas de la fuente de corriente de soldadurs, como

@8 al comportamiento en el instante del cortocircuito, deter

mina principalmente la estabilidad del proceso de soldadura.
Naturalmente, la magnitud del voltaje eléctrico y el ritwo
de alimentacién del hilo influye al respecto y debe estar en
correcta relacibén con los otros factores,

Al soldar chapas finas la dificultad radica en logrer
que la zona de soldadura esté lo suficientemente fria de mo-
do que 1a chepa a soldar no se funda en la zona en cuestibn,
Sin embargo, la temperatura desesda, comparativamente baja,
de la zona de soldadurs no debs impedir que el material
de soldadura se una a la materla bésice, En wmuchos casos,
se ha logrado un resultado aceptable mediante un adecuado

ajuste de lae propiedades de la fuente de corriente. Na obg
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tante, en otros casos especiales, por ejemplo, al reparar

la soldadura de cuerpos de autombviles en las que las cha«
pas a soldar son finas, de unos 0,6 mm. y las piezas a sole
daf dejan un espacio libre de aproximadaﬁenté 0,5~1 mm, Gn-

tre si, debido a la dificultaed de encaje, surgen dificulta=

des para obtener juntas de soldadurs ininterrumpidas, inclu

8o con los mejores tipos de méquinas de soldeo, y sc requig
re un soldader muy experimentado,

De conformidad con el presente invento se brinde un G
todo para obtener una junta continua por arco eléctrico, que
une chapas finas aplicando un voltaje a un electrodo caonsue
mible de hilo de aoldadura, que slimenta el hilo a la zona
en la que debe aplicarse la junta y que constantemenie apli
ca una atmbsfera gaseose & la zona de la junta, interrumpien
do periodicamente 1a alimentacibn del hilo de soldar y por
tanto, interrumpiendo asf el fluir de la corriente, de modo
que Ia temperatura de la soldadura se mantiene lo suficien~-
temente alta como para que se constituya le junta y no obsg
tante, lo bastantévbaja para impedir el dafio derlos bordes

de las chapas finas,
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La interrupclén del avance (alimentacibn) del hilo de
soldar puede tener una duracibn de o,1 a 1,0 segundos y el
intervalo entre dichas interrupciones puede oscilar entre
0,1 y 3,0 sequndos; durante estas interrupciones el sumi-
nistro de gas puede aumentarse,

En condiciones adecuadas le zona de soldadures se enfria
a causa del caudel de gas durante la pausa, que no quema y
sin embargo mantiene el calor suficiente para que el mate-
rial o soldar se una, Puesto que las interrupciones antes
mencionedas en la alimentacibn se producen autométicamente
con intervalos regularss, breves, sucesivos, la soldadura
puede prosequir con un ritmo uniforme, précticamente inin-
terrumpido, mientrss que la junta resulta de todos mudos bas
tonte uniforme,

Los aparatos para soldadura metalegas inerte constuidos
para talleres de reparacién de autombviles a menudo cuentan
con un mecanismo de cronometracibn, en particular en el ca-
so de soldadura por puntos, Al respecto, puede utilizarse
¢l mismo mecanismo de medicidn del tiempo para la soldadu~

ra anteriormente descrita sutoméitica y peri6dica, Natural-
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mente, debe construirse un mecanismo de cronometracibn
especial para que se produgcan sutombticamente las intee
rrupciones antes descritas envla alimentacifn del hilo de
soldar durante el fluir constante del gas. En estos meca-
nismos pueden emplearse medios de control eléctrico cono-
cidos, mediante los cuaies ¢l motor electrico que hace avan
zar el hilo de soldar puede detenerse, por ejemplo, por me=
dio de un capacitador y un circuito temporizado de resisteﬁ
cia y arrancar automiticamente a intervalos de tiempo pre-
determinados, breves ¥ regulables.

No es necesario interruptir por separado la corriente
mediante un mecanismo Eemporizado cuando la alimentacibn dél
hilo se interrumpe, puasto que la interrupcibn del avance
automfticamente cortari la corriente.

E1 caudal de gas o mezcla de gases no siempre debe ser
constante, 3inb que tendrf su propia periodicidad. De esta
nanera, es posible controlar el enfriamiento a voluntad.

Por éjemplo, un aumento de la cantidad de gas y de su caus
dal durante las interrupciones del avance y de la corriente,

acelera el enfriamiento y acorta el lapso de la pausa de ma
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NOTA

Hecha la descripcibén del presente Invento se hace cong
tar que 1o que se declara como no practicado ni ejecutedo
e¢n Espafia comprende las siguientes

REIVINDICACIONES

18.~ Método para soldar chapas finas con obtencibn de
uyna junta continua mediante arco eléctrico, c ar ac t ¢-
rizado por aplicarse un voltaje a un electrodo corsu~
mible de hilo de soldar con alimentacifn del hilo & la zo-
na en la que debe aplicarse la juntae con constante aplica~
cibn de una atmdsfera gaseosa s la zona de la citada junta
con perifdicas interrupciones en el avance del hilo de sol-
dar y, por tanto, la interrupcién del flujo de corriente,
con lo que la temperatura de la soldadurs se mantiene los
suficientemente elevada como para que se forme la junta y
1o pastante baja como para no dafiar los bordes de Ra chapa
fina a soldar, teniendo en cuenta que la interrupcibn del
avance del hilo de soldar tiene una duracibn,entre una dé-
cima y un sequndo, asi como que el intervalo entre dichas

interrupciones oscila entre una décima y tres segundos, mien
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tras que el suministro de gas a la zona de soldadura aumen-
ta durante diches interrupciones del avance del hilo de sol

dar,

23,- METODO PARA SOLDAR CHAPAS FINAS CON OBTENCION DE
UNA JUNTA CONTINUA MEDIANTE ARCO ELECTRICO.

Segln se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva que consta de once hojas foliadas y mecanogra-

fiedas por una sola cara,

22 BIC.1978

EL AGENTE OFICIAL
A. L. DE LAHERRAJ Y DE LAS POZAS

Madrid, a

= Dionisio dela Fuente
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